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L'ART 

DU BRIQUETIER 

INTRODUCTION 



, Malgré l'abondance avec laquelle les roches et les 
gisements de pierres sont répandus sur le globe, 
elles sont souvent insuffisantes pour les besoins des 
localités mêmes où elles se rencontrent, parce qu'elles 
ne se trouvent pas toujours placées près d'un centre 
de population qui en aurait besoin , ou que les 
transports, en augmentant trop le prix, en rendent 
l'emploi impossible. Certaines contrées même en 
sont totalement dépourvues; surtout de celles propres 
à la bâtisse. Telles sont : les pays d'alluvion, la Hol- 
lande , le Danemark , une très-grande partie de 
l'Allemagne, la Russie, etc. Cette disette de moellons 
dut faire comprendre de bonne heure aux anciens ha- 
bitants de ces contrées le besoin de se procurer des 
pierres artificielles avec lesquelles ils pussent bâtir 
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solidement et à bon marché. La propriété plastique 
de l'argile ayant été reconnue, on la mit à profif 
pour fabriquer ces nouveaux matériaux qu'on nomma 
briques. 

La fabrication des briques se retrouve dans les 
plus anciennes annales de la race humaine, et semble 
se perdre dans le lointain des temps ; elle fut prati- 
quée par les peuples les plus anciens. Dès que les 
homgaes se groupèrent en société, ils choisirent le 
plus souvent les vallées/ les plaines, les bords ou les 
embouchures des grands cours d'eau. A mesure que 
îa population s'accrut, les émigrations eurent lieu, 
et la tente mobile qui protégeait la famille dans l'Asie 
Mineure, devint insuffisante dans les zones tempérées 
et surtout dans les climats glacés des contrées du 
nord, zone dans laquelle les pluies abondantes et la 
rigueur des froids hivers firent sentir aux habitants le 
besoin d'habitations plus solides, et qui pussent, tout 
en les protégeant mieux contre les intempéries, être 
plus durables. Mais l'absence de moyens d'extraction 
et de transport rendait pour les premiers habitants 
de certaines contrées l'Usage des matériaux naturels 
de construction impossible. Aussi voit-on ces hommes 
des premiers âges commencer par creuser leurs de- 
meures dans le sol, comme le fontsncoré les Groen- 
landais; dans les pays où le bois était extrêmement 
abondant, ils purent bâtir leurs habitations en bois, 
comme cela se pratique encore en Russie, en 
Norwége et dans les montagnes de la Suisse. Mais 



INTRODUCTION. 3 

quand dans certains pays, par le développement de 
la population, les bois eurent acquis une plus grande 
valeur, ils cherchèrent des moyens économiques de 
construire leurs cabanes ; ils ne prirent plus que les 
bois nécessaires pour la charpente et les parements, 
et remplirent les vides avec un mortier ferme, de 
glaise délayée et pétrie, dans lequel ils mélangèrent 
de la paille coupée et autres substances, pour en faire 
un torchis, ce qui est encore en usage pour les bâti- 
ments des fermes dans les plus pauvres contrées du 
Jutland. Plus tard ayant reconnu la propriété qu'a 
l'argile de se durcir en séchant, ils la moulèrent et 
firent des briques crues. Ce fut surtout dans les pays 
chauds qu'elles furent employées, et pu Ton s'en sert 
même encore, parce qye sous les chauds climats de 
ces contrées, ces briques peuvent se durcir beaucoup, 
car la pluie, qui pourrait les détremper, est très- 
rare , et la gelée qui pourrait les faire fuser ou se 
déliter n'a pas lieu. On trouve encore, en Egypte 
et en Asie, des édifices construits en briques crues, 
constructions qui remontent à une époque bien anté- 
rieure à l'ère vulgaire. 

Plus tard pour rendre leurs constructions plus 
solides, on soumit les briques d'argile desséchée à 
l'action du feu pour les durcir davantage et les ren- 
dre très-durables. 

Pendant longtemps cette fabrication rçsta station- 
nant et se fit très-mal, son développement était 
arrêté par les moyens et les appareils de fabrication 
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très-défectueux, par le manque de connaissances 
des qualités de la matière première , des machines 
à mouler, et de fours convenables pour la cuis- 
son. 

Les bons effets de l'emploi de la brique dans les 
constructions, l'économie qu'elle procure dans beau- 
coup de grands centres de population tendirent à 
développer son usage ; on sentit le besoin de produire 
à bon marché, et de grandes quantités, la consom- 
mation croissant dans une progression énorme, de 
toutes parts, en France et en Angleterre on con- 
struisit des machines, diverses de formes, donnant des 
résultats divers dans leur application; le drainage 
ayant pris un très-grand développement dans ces 
dernières années surtout en Angleterre, on inventa 
des machines pour faire des tuyaux, et l'attention se 
portant spécialement sur cet objet, cette branche 
d'industrie livrée jusque-là à des gens ignorants, 
et agissant avec des moyens défectueux et restreints, 
prit en quelques années une extension énorme. La 
production tendant à s'accroître chaque jour, les 
moyens de production se perfectionnèrent. Ainsi non- 
seulement, on a cherché à fabriquer mieux les briques, 
mais on fabrique des matériaux de tous genres, soit 
pour la décoration architecturale, soit pour la con- 
struction elle-même. Pour les cheminées l'emploi des 
briques creuses, matériaux aussi utiles que commodes, 
tend sans cesse à augmenter à cause des services 
qu'elles rendent à la construction. 
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Voici du reste comment s'exprime le rapport du 
jury de 1855 sur ces derniers matériaux. 

« Ainsi une heureuse idée, reposant sur une exten- 
sion des moyens d'agir sur les matières plastiques, 
est venue donner naissance à une importante et utile 
industrie. 

« On éprouvait depuis longtemps le besoin de 
matériaux, en même temps solides, légers et suscep- 
tibles par leurs formes et la disposition de leurs vides 
de se juxtaposer et de se superposer convenablement 
et facilement, de se lier avec le moins possible de 
mortier et de plâtre, de s'opposer à la propagation 
de l'humidité du sol, du froid ou du chaud extérieur, 
des sons d'une localité à une autre, de servir de 
conduite à la fumée et à l'aération des fosses : c'est 
à quoi satisfont complètement les poteries et les bri- 
ques tubulaires. » 

Propager les connaissances nécessaires aux brique- 
tiers, leur faire connaître les modes de fabrication 
dans tous leurs détails les plus infimes, qui pour êlre 
négligés sont souvent une cause d'une mauvaise pro- 
duction et de perte; réunir tous les éléments qui peu- 
vent les aider dans la fabrication des diverses pote- 
ries, pour la construction ; leur mettre sous les yeux, 
au moyen d'un atlas annexé à ce volume, toutes les 
machines, appareils et outils qui ont été proposés 
pour diminuer le prix de fabrication, ou tout au 
moins augmenter la production ; examiner les meil- 
leurs modes de cuisson, partie la plus négligée et 
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pourtant lu plus importante de la fabrication ; donner 
les dessins des meilleurs fours suivant le combustible 
employé; indiquer le prix de chaque machine, ainsi 
que le prix de revient des produits ; indiquer le prix 
d'établissement des fours de diverses formes avec le 
prix de revient de la cuisson par mille de briques; en 
un mot réunir dans ce travail tous les documents 
utile&à celui qui veut faire de la brique ou des tuyaux, 
ou bien à celui qui veut avoir une idée exacte de 
cette branche d'industrie si importante aujourd'hui; 
grouper ces éléments et les présenter au lecteur sous 
une forme concise, lui donnant en même temps que 
les dessins des machines, des fours de différentes 
formes, des matériaux employés, les descriptions 
complètes avec tous les prix, afin qu'il puisse 
trouver dans un volume tous les renseignements qui 
peuvent lui être nécessaires, et qu'il ne pourrait 
obtenir que par un travail de plusieurs années, et de 
nombreux voyages, aucun ouvrage spécial n'existant 
sur ce sujet : voilà ce que je me suis proposé dans 
cetle monographie où j'ai étudié avec soin la nature 
et la qualité des matières premières, où j'ai exposé les 
différents modes de moulage, manuels et mécaniques 
avec les appareils, la cuisson et les fours qui présen- 
tent le plus d'avantage. Si les renseignements ren- 
fermés dans ce travail peuvent être utiles et tendre 
à développer cette branche d'industrie, j'aurai atteint 
le but que je me suis proposé en le publiant. 



CHAPITRE PREMIER 

DES TERRES 

On désigne sous le nom générique de briques, des 
matériaux en ar&ile cuite dont les formes et les di- 
mensions varient, mais qui servent lous à la con- 
struction. 

La fabrication des briques supplée presque partout 
à l'insuffisance des moellons, des pierres de taille et 
autres matériaux ; dans certains pays même, elles 
servent seules pour bâtir. 

Aussi ce genre d'industrie est-il très-répandu et les 
établissements de fabrication, ou briqueteries, sont- 
ils extrêmement nombreux et se trouvent répartis 
sur un grand nombre de points où se trouvent des 
glaises plastiques. Nous étudierons donc les différents 
modes de fabrication suivis en France, en Angleterre, 
en Hollande, en Belgique et dans les diverses loca- 
lités où nous avons pu l'étudier, et où ce genre de 
fabrication est le plus en vigueur. 

Les principes généraux sont les mêmes partout, 
mais chaque contrée a un mode qui lui est propre et 
qui diffère des autres par certaines particularités. 



8 l'art du briquetieb. 

Nous ferons, dans un chapitre, l'étude de la fabri- 
cation des briques ordinaires employées dans la con- 
struction, puis des briques creuses et des poteries pour 
voûtes, conduits et cheminées; et dans un troisième 
chapitre, nous nous occuperons des briques réfrac- 
t aires, afin que le lecteur ou l'industriel puisse facile- 
ment trouver les renseignements dont il peut avoir 
besoin. 

Les opérations du briquetier peuvent être classées 
d'une manière générale en six points, savoir : 

1 . Choix de la terre ; 

2. Préparation de la terre; 

3. Mélange ou délayage ; 

4. Moulage; 

5. Séchage; 

6. Cuisson. 

Nous décrirons ces diverses opérations ainsi que le 
mode et les appareils employés pour chacune d'elles 
dans les différents pays ; quelques appareils étant sem- 
blables dans tous, une fois que nous les aurons donnés 
ou décrits, nous renverrons le lecteur à la page et au 
dessin dudit appareil, afin d'éviter de trop nombreuses 
redites. Nous ne donnerons que ceux qui varient par 
leur forme et leurs effets, afin que le lecteur puisse les 
juger et choisir celui d'entre eux qui lui paraîtra le 
plus convenable et le plus applicable soit à la terre 
qu'il aura à travailler, soit au genre et à la quantité 
de produits qu'il voudra obtenir. 



DES TERRES. 



CHOIX DES TERRES. 



Les qualités que doivent réunir les briques à bâtir 
sont les suivantes : 

1° Homogénéité dans toute la niasse; 

2° Absence de fissures et de défauts ; 

3° Dureté les rendant capables de résister à la pres- 
sion et aptes à supporter d'énormes charges; 

4° Régularité de forme, afin que le mortier dans les 
joints soit de même épaisseur, qu'elles puissent s'ap- 
pliquer les unes sur les autres sans laisser de grands 
vides, pour assurer l'uniformité du tassement de la 
construction ; 

5* Uniformité d'épaisseur et de longueur, afin que 
les briques d'une même assise puissent être de même 
hauteur ; 

6° Uniformité de couleur, ce quhmporte seulement 
dans les briques de revêtements et dans les travaux 
d'ornement; 

7° Facilité de les tailler, pour que les maçons puis- 
sent les couper à une longueur ou une forme déter- 
minée suivant leurs besoins dans les différents tra- 
vaux qu'ils ont à exécuter. 

Ces. diverses qualités dépendent du choix de la 
terre et de sa préparation. Nous étudierons avec soin 
dans ce premier chapitre les argiles d'une manière 
générale, et nous nous efforcerons de donner des no- 
tions qui, nous pouvons le dire, sont étrangères aux 
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briquetiers et généralement peu étudiées, elles servi- 
ront à faire comprendre la valeur des gisements et 
prépareront à l'étude que nous ferons dans le second 
chapitre de ce livre, où nous étudierons les divers mé- 
langes qui doivent être faits pour obtenir les diverses 
variétés des briques dont on a besoin actuellement 
pour les divers usages auxquels on les emploie. 

ARGILE. — ORIGINE. 

L'étude des gîtes de kaolin a permis de préciser 
l'origine des roches que l'aspect extérieur éloigne en 
apparence seulement des véritables argiles, et la for- 
mation du kaolin n'est pas un fait isolé ; rien n'est plus 
facile que d'y rattacher l'origine des argiles et de tou- 
tes les matières sédimentaires. Le kaolin est une ar- 
gile en place; l'argile est le kaolin transporté qui dans 
son transport s'est trouvé souillé de matières étran- 
gères (terres diverses , marnes, sables, oxyde de fer, 
etc.). Les travaux d'Ebelmen ont expliqué ces phéno- 
mènes de la manière la plus philosophique. 

Nous allons donc jeter un coup d'œil sur la ma- 
nière dont les kaolins et les argiles se sont formés, et 
de quelles roches ils tirent leur origine? 

Jusqu'à ce jour, les kaolins ne se sont montrés as- 
sociés qu'avec les roches suivantes : 

Les gneiss ; 

Les granités; 

Les carites ; 
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Les porphyres. 

Or, toutes ces roches au milieu desquelles le kaolin 
se trouve enclavé, renferme un élément commun qui 
est le feldspath. 

Ce silicate répandu dans la roche soit à l'état 
de cristaux, soit à l'état de pâte, réunissant les cris- 
taux parfaits, se montre souvent intact et souvent 
sans résistance et sans solidité ; l'examen attentif de la 
roche démontre d'une manière évidente que ce sont 
les parties feldspathiques qui se sont transformées en 
cette matière blanche d'une nature argileuse, qu'une 
décantation permet d'isoler et qui a tous les carac- 
tères d'un kaolin. 

La conclusion naturelle qu'on peut tirer de ce der- 
nier fait est que le kaolin provient de la décomposi- 
tion du feldspath, sous certaines influences atmo- 
sphériques. 

La connaissance des compositions chimiques con- 
duit aux mêmes résultats, comme l'ont démontré les 
analyses de M. Salvétat. 

On a cherché longtemps à expliquer la décomposi- 
tion du feldspath. Diverses réactions se sont présen- 
tées à l'esprit : 

1° Par une longue ébullition dans l'eau sous une 
forte pression, le feldspath laisse dissoudre de la silice 
et de la potasse (voir les analyses du docteur Por- 
kammer, de Copenhague) ; les parois des carrières 
feldspathiques constamment mouillées se kaolini- 
sent. 
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2° Du feldspath, en poudre humide, mis dans un 
tube en U dans lequel on détermine un courant 
électrique, a donné sur l'un des pôles une réaction 
alcaline au bout de deux ans. (Brongniart et Mala- 
gutti.) 

Ainsi un courant électrique longtemps prolongé, 
transmis par l'eau, peut à la longue décomposer le feld- 
spath. Brongniart en avait conclu que le contact 
des terres rougeâlres et des roches ferrugineuses qui 
entourent fréquemment les gîtes, déterminant un cou- 
rant électrique, pouvait avoir accéléré la décomposi- 
tion. Mais M. Fournet, de Lyon, pendant son séjour 
aux mines de Pontgibaud, a démontré que l'eau 
seule, surtout chargée d'acide carbonique sous une 
forte pression, suffit pour déterminer ces transfor- 
mations. 

La décomposition des granités sur de grandes éten- 
dues paraît s'opérer sans qu'il y ait nécessité de cou- 
rant électrique, parla simple action del'eau, de l'air 
et de l'acide carbonique, ses roches en décomposition 
sont constamment lessivées ; l'acide carbonique que 
l'eau tient en dissolution forme du carbonate de po- 
tasse, et la silice est à son tour entraînée par cette 
dissolution calcaire. 

La transformation des espèces feldspathiques en 
argiles est un fait acquis à la science. Ce n'est qu'un 
cas particulier des altérations que subit la croûte ex- 
térieure du globe terrestre. Ce phénomène, accompli 
sur une très-grande échelle autrefois, s'accomplit 
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probablement encore de nos jours, et l'élément feld- 
spathique n'est pas le seul qui se trouve altéré ; des 
silicates, qui ne renferment pas d'alcalis, sont sou- 
vent aussi décomposés, et la liste des roches ou miné- 
raux examinés attentivement et trouvés dans des 
états d'altération que l'analyse chimique a permis de 
suivre pour ainsi dire pas à pas, montre d'une ma- 
nière évidente que la transformation du feldspath en 
kaolin et en argile rentre dans le fait général de la 
décomposition des silicates sous l'influence des agents 
atmosphériques. 

En généralisant le fait de cette décomposition et 
l'étudiant en dehors de toute hypothèse sur les causes 
premières de l'altération, on peut résumer ainsi les 
principes qui régissent la décomposition des silicates 
sous l'influence des agents atmosphériques : 

1° Dans la décomposition des silicates contenant de 
la chaux, de la magnésie, des protoxydes de fer et de 
manganèse, sans alumine, on trouve constamment 
que la silice, la magnésie sont éliminées et tendent à 
disparaître complètement par le fait de la décomposi- 
tion ; tantôt le fer et le manganèse restent dans le 
résidu à un état d'oxydation supérieur au protoxyde, 
tantôt ils disparaissent comme les autres bases. 

2° Dans la décomposition des silicates contenant 
de l'alumine et des alcalis avec ou sans les autres ba- 
ses, l'expérience prouve que l'alumine se concentre 
dans le produit de la décomposition en retenant une 
partie de la silice et en fixant une certaine quantité 
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d'eau, pendant que les autres bases sont entraînées 
avec une grande partie de la silice. 

Le produit final de la décomposition se rapproche 
de plus en plus de la composition d'un silicate d'alu- 
mine hydraté. 

Gomme conséquence de ces faits, on admettra que 
toutes les roches ignées contenant de l'alumine laisseut 
par leur décomposition un résidu argileux plus oa 
moins pur, plus ou moins mélangé de quartz, d'oxyde 
de fer, etc., suivant la nature de la roche primitive et 
suivant les circonstances qui ont accompagné son 
altération» 

Si de plus on considère que presque toutes les ro- 
ches d'origine ignée sont sujettes à la décomposition 
sous l'influence atmosphérique, on pourra facilement 
rattacher à la décomposition de ces terrains, qui sont 
si répandus dans la masse de la terre, la formation 
des matières argileuses. On peut faire remarquer à 
l'appui de cette opinion que l'on ne rencontre que 
par exception, dans les terrains stratifiés, des silicates 
à plusieurs bases analogues à ceux des roches pluto- 
niques, tandis que le silicate d'alumine hydraté, l'ar- 
gile, en forme l'élément principal. 

Toutes les argiles enfin renferment, comme M. Mit- 
scherlich et d'autres chimistes Font démontré, des 
quantités d'alcalis qui prouvent leur communauté 
d'origine avec les kaolins. 

La promptitude avec laquelle la roche amenée de 
la sorte à l'état terreux peut être délayée dans les 
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eaux pluviales, explique d'une manière simple son 
entraînement par voie mécanique jusque dans les ter- 
rains marins ou lacustres où ces matières se sont dé- 
posées. 

On trouverait difficilement une autre origine aux 
masses aygileuses des terrains stratifiés. Personne ne 
saurait voir dans ces matières le résultat d'une sim- 
ple désagrégation des roches ignées. 

Elles diftèrent de celles-ci par leur composition 
chimique moins complexe, par l'eau qu'elles renfer- 
ment en combinaison, par leurs propriétés physiques, 
par leur plasticité, par leur infusibilité. 

Cette explication paraît satisfaire d'une manière, 
complète à toutes les conditions du problème. On ex- 
plique ainsi toutes les variétés que présentent ces cou- 
ches soit dans leur composition, soit dans leur nature; 
les eaux qui entraînent l'argile en suspension enlèvent 
en même temps d'autres matières de grosseur et de 
densité différentes qui peuvent se mêler avec les dé- 
pôts argileux (sable et mica) ; ces dépôts mécaniques 
se mélangent nécessairement d'ailleurs avec les autres 
corps qui se précipitent chimiquement dans le même 
bassin, comme la silice qui a été dissoute et qui se sé- 
pare sous l'influence de l'acide carbonique de l'air ou 
de l'eau pure elle-même, comme les carbonates \te 
chaux de magnésie, comme l'oxyde de fer, etc. 

L'introduction dans les arts des silicates alumineux 
qu'on appelle argiles fut de la plus grande impor- 
tance. Ces combinaisons de la silice et de l'alumine 
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abondamment répandues dans la nature jouent en 
effet un rôle immense dans la fabrication des ciments, 
dans l'art métallurgique, dans beaucoup de produc- 
tions appartenant aux arts chimiques : leur emploi 
le plus intéressant est la fabrication des poteries et 
des matériaux de constructions appelés briques. 

Tous ces divers usages ont pour causes les proprié- 
tés caractéristiques et variées que nous allons énu- 
mérer. 

Si les silicates anhydres simples, que les minéralo- 
gistes connaissent sous le nom de disthène, d'andalou- 
site, de sillimanite y dont la composition se représente 
par la formule 2(Si0 2 ),3(Al 2 3 ) sont assez rares et 
jusqu'ici sans applications industrielles, il n'en est 
plus de même des divers silicates hydratés qui sont, 
au contraire, très-répandus. Ces sels occupent en effet 
une place considérable dans les couches qui forment 
l'écorce du globe que nous habitons, et leur mise en 
œuvre par des ouvriers intelligents transforme des 
matières presque sans prix en outils indispensables 
aux progrès de nos diverses industries, en matériaux 
de constructions ou ustensiles de ménage, et souvent 
même en objets d'art du plus grand mérite. 

L'étude des hydrosilicates d'alumine comprend 
celle des marnes, des argiles et des kaolins, etc. Nous 
n'étudierons dans ce travail que les argiles qui sont 
employées à la fabrication des différents matériaux 
employés tant dans la construction des habitations 
que dans celle des usines à feu et dans la métallurgie. 
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L'étude des kaolins nous entraînerait hors des limites 
que nous nous sommes tracées. En écrivant cette mo- 
nographie, nous n'avons qu'une pensée et qu'un but : 
c'est de vulgariser F emploi de certains modes nou- 
veaux de fabrication, de certains produits et enfin de 
guider les fabricants dans leurs travaux. 

Les argiles que nous présente la nature, ont une 
» composition variable entre d'assez grandes limites ; 
mais les corps qui portent ce nom réunissent un en- 
semble de caractères qui permet de les réunir en un 
seul groupe. 

Ils donnent, par l'exposition à l'air, une matière 
blanche ou grise, quelquefois colorée par des mélan- 
ges accidentels de diverses terres et d'oxydes métalli- 
ques dans des proportions très-diverses et très-varia- 
bles ; douce au toucher, et présentant au frottement 
une odeur particulière (sui generis\ 9 s'écrasant à l'état 
humide ou vert sans difficulté ; assez dure quand elle 
est sèche. 

L'argile desséchée happe fortement à la langue, 
quand on l'humecte et lorsqu'on la pétrit avec un peu 
d'eau, elle répand une odeur particulière, suigeneris, 
dont la cause est inconnue; en même temps, elle 
forme une pâte liante, plastique, durcissant par l'ex- 
position à l'air, et surtout quand on la soumet à l'ac- 
tion d'une température élevée. Délayée dans beau- 
coup d'eau, l'argile trouble le liquide et reste en 
suspension pendant un temps souvent très-long, ce 
qui prouve la grande ténuité des particules tout 
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à fait impalpables qui nagent au sein du liquide» 
Les argiles sont essentiellement formées de silice, 
d'alumine et d'eau : aucun de ces corps isolés, aucune 
des combinaisons de ces corps, deux à deux, n'a la 
propriété plastique; de plus, l'argile chauffée jusqu'à 
200 ou 300 degrés, et qui a perdu son eau de combi- 
naison, ne reprend plus sa plasticité, quand on Tient 
à l'humecter de nouveau. 

On ignore si les argiles sont des mélanges de divers 
silicates alumineux aux proportions définies ; les pro- 
portions des trois éléments sont variables dans la com- 
position des argiles ; elles renferment en général, 
pour 100 parties: 

Silice, de 45 à 80 

Alumine, de 15 à 40 

et de l'eau dont la proportion s'élève rarement au 
delà de 18 p. 100. 

On a remarqué que les argiles les plus alumineuses 
sont les plus plastiques; ce sont aussi celles qui con- 
tiennent le plus d'eau de combinaison, telle est la 
composition de l'argile pure. 

Le plus généralement le§ argiles donnent à l'ana- 
lyse d'autres substances qui modifient leur couleur et 
leurs propriétés. Ces corps ne s'y trouvent certaine- 
ment qu'à l'état de mélange, et ce mélange modifie 
les propriétés et les usages des terres argileuses. Ces 
usages sont en rapport direct avec la composition. 

Les argiles acquièrent par l'action du feu des pro- 
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priétés remarquables; elles prennent de la dureté, 
de la cohésion, de la retraite; toutes ces modifica- 
tions dans leurs propriétés initiales, ont été mises à 
profit dans les arts. Chauffées jusqu'à 10 degrés, elles 
ne perdent pas toute leur eau de combinaison, elles 
conservent leur plasticité quelles perdent complète- 
ment vers 300 degrés. 

Une température convenable les transforme en des 
matières qui ne peuvent plus être entamées par l'a- 
cier, ou qui étincellent par le briquet, qui ne se bri- 
sent sous le choc ou la pression qu'avec ta plus grande 
difficulté ; en même temps elles prennent du retrait 
ou de la retraite, c'est-à-dire que leurs dimensions li- 
néaires diminuent et quelquefois dans la proportion 
de 20 p. 100 ; les molécules se rapprochent par ce 
mouvement. C'est sans doute à ce rapprochement des 
molécules, comme à la combinaison qui peut en ré- 
sulter, qu'il convient d'attribuer les modifications qui 
surviennent par la cuisson dans la cohésion et la du- 
reté des pâtes céramiques. 

La calcination les rend aussi plus facilement at- 
taquables, surtout quand elles sont légèrement cal- 
caires et qu'elles n'ont pas été soumises à des tem- 
pératures trop élevées. La fabrication en grand du 
sulfate d'alumine, qui remplace aujourd'hui l'alun 
dans la confection des toiles peintes, repose sur cette 
action de la chaleur sur les argiles. La matière qui 
n'est que difficilement attaquée, même à chaud, par 
l'acide sulfurique, lorsqu'elle est à l'état cru, se dé- 
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compose rapidement, au contraire, si Ton fait agir l'a- 
cide sur des matières préalablement calcinées d'une 
manière convenable. L'argile que Ton choisit de pré- 
férence est le kaolin argileux le plus blanc, c'est-à- 
dire le plus dépouillé d'oxyde de fer. 

La retraite des argiles a été mise à profit pour éta- 
blir un instrument propre, dans de certaines limites, 
à la mesure des plus hautes températures. Cet instru- 
ment, qui s'appelle le pyromètre de Wedgwood du 
nom du fabricant anglais, son inventeur,, est basé sur 
cette propriété. Comme il peut être utile aux fabri- 
cants de briques pour vérifier la température de leurs 
fours dans différentes parties pendant la cuisson, 
nous ajouterons sa description et le mode de l'em- 
ployer, à la fin de ce travail. 

Les argiles, quand elles sont* pures de tout mélange 
étranger, restent blanches à la température la plus 
élevée de nos fourneaux ; elles ne fondent pas ; de là 
la propriété réfractaire ou apyre qui appartient àtous 
les silicates d'alumine ; seulement elles prennent une 
texture serrée, compacte, analogue à celle du grès et 
de la porcelaine. Les argiles les moins ramollissables 
aux feux de nos fourneaux ne paraissent être ni les 
plus siliceuses, ni les plus alumineuses; celles qui sont 
très-alumineuses se ramollissent sensiblement, et les 
pièces qui sont façonnées avec ces argiles se défor- 
ment sensiblement. 11 y a quelques proportions inter- 
médiaires correspondantes au maximum de résis- 
tance. Les températures très-élevées qu'on produit 
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en petit par Temploi du chalumeau à gaz oxygène et 
Hydrogène, transforment les argiles en verre avec une 
très-grande facilité. 

Nous avons dit que les argiles admettaient en mé- 
iange des matières étrangères; ces dernières sontassez 
nombreuses, tantôt elles sont disséminées en frag- 
ments beaucoup plus volumineux que les particules 
argileuses, tantôt elles ont le même degré de ténuité. 
Dans le premier cas, on sépare aisément les matières 
étrangères par un délayage dans l'eau suivi d'une 
simple décantation ; les matières très-téaues restent 
en suspension bien plus longtemps que les autres, bien 
que leur densité soit à très-peu près la même. Cela 
tient à ce que la force qui tend à précipiter les matières 
au fond 'du vase est proportionnelle à leur masse ; tan- 
dis que la force qui empêche leur précipitation est 
proportionnelle à la surface en contact avec le liquide. 
Or, les masses croissent comme les cubes des dimen- 
sions, et les surfaces comme les carrés seulement. La 
force accélératrice croît ainsi beaucoup plus rapide- 
ment que la force retardatrice, à mesure que les di- 
mensions des particules augmentent. 

En soumettant donc les argiles au lavage suivi d'une 
décantation, les matières qui ont une certaine masse 
se précipitent au fond du vase ; presque toutes les ar- 
giles que nous offre la nature, laissent de la sorte dé- 
poser une quantité plus ou moins considérable de par- 
ties sableuses, rudes au toucher. Ce sont : 

1° Des grains de quartz reconnaissables à leur cas- 
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sure inégale, non lamelleuse, à leur dureté, à leur 
couleur, à leur transparence, enfin aux autres carac* 
tères qui distinguent l'acide silicique ; 

2° Du feldspath moins dur que le quartz, en cris- 
taux plus ou moins nets, opalins, fusibles au chalu- 
meau ; 

3° Du mica qui se présente en lamelles très-minces, 
larges, restant longtemps en suspension dans l'eau. Le 
,mica est souvent visible dans les argiles elles-mêmes 
sous forme de paillettes brillantes; ces dernières se 
séparent alors en lits de mince épaisseur ; 

4° Des pyrites de fer; ces pyrites sont des cristaux 
ou des grains de bisulfure de fer, lourds, ayant Pé- 
clat métallique et la couleur jaune du laiton; les py- 
rites se trouvent dans les argiles, surtout dans les 
variétés qui contiennent du bitume en quantité 
notable. 

Les argiles contiennent encore d'autres matières 
qui sont intimement mélangées au silicate d'alumine, 
et qu'on ne peut en séparer par la décantation : ce 
sont le carbonate de chaux, l'oxyde de fer, le sulfure 
de fer, les alcalis et le bitume. 

1° On reconnaît le carbonate de chaux à la pro- 
priété qu'ont les argiles de faire effervescence avec 
les acides ; une petite proportion de calcaire ne dé- 
truit pas la plasticité. Les argiles mêlées de calcaires 
prennent le nom de marnes. Les marnes sont plasti- 
ques et se travaillent assez bien quand elles ne con- 
tiennent pas beaucoup de calcaire, comme 10 ou 12 
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p. 100 ; ce sont des marnes argileuses, elles acquiè- 
rent une grande dureté par le fait de la cuisson ; on les 
emploie le plus ordinairement dans la fabrication des 
briques et des poteries communes. 

Quand la proportion de calcaire dépasse une cer- 
taine limite, la matière devient plus solide et prend 
une texture plus compacte. Cependant il y a des car- 
nes plus crayeuses qui ne présentent pas une très- 
grande consistance. L'argile, dans ce cas, se désagrège 
facilement sous les influences atmosphériques; em- 
ployée sans argile plastique dans la fabrication des 
poteries, elle ne donne pas de pâtes réellement plas- 
tiques. Les marnes calcaires sont moins employées 
que les marnes argileuses dans les arts céramiques, et 
seulement comme matières dégraissantes, c'est-à-dire 
antiplastiques; 

2° L'oxyde de fer se trouve fréquemment disséminé 
dans les argiles, il les colore quelquefois en rouge, il 
est alors à l'état de peroxyde anhydre; d'autres fois en 
jaune ocreux, il est alors à l'état d'hydrate de per- 
oxyde : dans ce dernier cas, les argiles rougissent par 
l'exposition au feu, le peroxyde anhydre étant beau- 
coup plus colorant que l'hydrate. Les argiles absolu- 
ment dépourvues de fer et qui ne se colorent pas par 
la calcination, sont excessivement rares. Quelquefois 
l'oxyde de fer est engagé dans la combinaison sous 
forme de silicate ou de carbonate. 

3° Le sulfure de fer, qui se sépare quelquefois très- 
facilement par le lavage des argiles, ne s'aperçoit pas 
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toujours ; il peut être disséminé dans la masse sous 
forme impalpable, comme il l'est dans certains cal- 
caires qu'il colore soit en bleu, soit en gris. Beau- 
coup d'argiles peuvent devoir leur coloration à des 
sulfures de fer disséminés ; dans ce cas, la calcination 
fait apparaître une couleur rouge ou rougeàtre plus 
ou jpoins foncée. C'est l'indice de la présence du fer 
que le lavage ne séparerait pas. 

Le carbonate de chaux et l'oxyde de fer, qui ne di- 
minuent la plasticité de l'argile que lorsqu'ils lui 
sont mêlés en proportions notables, exercent une 
grande influence sur une propriété très-importaùte 
des argiles, la qualité réfractaire. 

Certaines argiles sont rendues fusibles à haute tem- 
, pérature par la présence d'une quantité, même peu 
considérable, de chaux ou d'oxyde de fer; aussi la 
plupart des briqueteries et des poteries ordinaires ou 
communes fondent-elles en une matière vitreuse à la 
température d'un four à porcelaine. Celles qui con- 
tiennent du fer donnent une matière vitreuse noirâtre, 
analogue aux scories des hauts fourneaux. J'ai dit plus 
haut que les argiles renfermaient quelquefois des 
pyrites en grains, ces pyrites sont beaucoup plus nui- 
sibles dans la fabrication des briques, que les pyrites 
disséminées; elles se transforment parle grillage en 
oxyde, et cet oxyde fait fondre toute la matière qui 
l'entoure en formant une cavité. 

4° Lés argiles renferment généralement une petite 
quantité d'alcalis (potasse et soude), dont le poids 
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peut s'élever jusqu'à 2 ou 3 p. 100. Les argiles plas- 
tiques des environs de Paris n'en contiennent que 
4 à 5 millièmes; on en trouverait certainement dans 
toutes les argiles. Une petite quantité d'alcalis dans 
une argile suffit pour la rendre ramollissable à là 
haute température de nos fourneaux ; aussi les kaolins 
qui renferment 2 oy 3 p. 100 de potasse et de sowde 
ne sont-ils pas complètement réfractaires. Ces élé- 
ments ne communiquent aucune coloration au sili- 
cate d'alumine, même aux températures les plus 
élevées. Sa texture serrée, semi-vitreuse, et la trans- 
lucidité qui caractérisent la porcelaine, sont dues à 
l'influence des silicates alcalins qui fondent au feu de 
cuisson. On peut admettre que, dans le plus grand 
nombre de cas, les alcalis que l'on rencontre dans les 
argiles proviennent des parties feldspathiques ou mi- 
cacées qui s'y trouvent naturellement disséminées en 
particules tellement ténues, qu'elles ne peuvent être 
séparées de l'argile par un simple lavage. 

5° Les argiles et les marnes sont souvent colorées 
en brun, en gris, ou en noir, par des matières de na- 
ture organique qui exhalent une odeur bitumineuse 
par le frottement, par la calcination. Elles peuvent 
être employées comme les autres argiles dans la fa- 
brication des briques et poteries qui acquièrent et 
conservent au feu une couleur noire due au charbon 
qu'elles contiennent, quand la cuisson se fait à une 
température peu élevée, ou comme en vase clos. 

Lorsque le charbon se brûle sous l'influence d'un 
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courant d'air, on observe des places pins ou moins 
colorées en rouge si l'argile est ferrugineuse. Certai- 
nes argiles renferment des proportions considérables 
de matières analogues à la houille et donnent des bri- 
ques et des poteries noires que l'infusibilité du char- 
bon rend très-réfractaires. Les creusets de plomba- 
gine employés dans certains cas sont faits avec cette 
sorte d'argile; du reste on les imite artificiellement 
en faisant un mélange d'argile et de coke très-fine- 
ment pulvérisé. 

ANALYSE DES ARGILES. 

Comme les variétés d'argiles sont très-nombreuses 
et qu'il est de la plus haute importance pour le fabri- 
cant de pouvoir reconnaître la nature et les propor- 
tions respectives des éléments qui constituent les 
argiles qui l'entourent, afin* de pouvoir choisir suivant 
ses besoins celle qu'il doit employer, et d'éviter des 
essais et des tâtonnements nombreux et dispendieux, 
il devra avoir recours à l'analyse chimique qui le con- 
duira bien plus promptement et bien plus sûrement 
au but. 

Pour faire l'analyse des argiles, on profite de ee 
que les argiles pures sont à peine attaquables par % les 
acides faibles. On peut ainsi en séparer le calcaire et 
même l'oxyde de fer hydraté au moyen de l'acide oxa- 
lique; le résidu peut ensuite être décomposé par l'a- 
nalyse, soit à la température rouge, par une attaque à 
la potasse dans un creuset d'argent, ou par une at- 
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taque au carbonate alcalin, soit à la température ordi- 
naire par l'acide fluorhydrique. 

Il est convenable de faire précéder l'analyse de 
toute argile d'une décantation en grand, opérée sur 
une quantité pesée de matière , afin de connaître la 
proportion de sable qui s'y trouve. A cet effet, on dé- 
laye la matière dans l'eau , dans un vase d'une assefc 
grande capacité ; on laisse reposer une ou deux mi- 
nutes, puis on fait écouler la partie laiteuse avec la 
plus grande précaution pour ne rien entraîner du ré- 
sidu sablonneux ; on recommence à plusieurs reprises 
l'opératioh toujours de la même manière, en obser-r 
vant les mêmes règles, en mettant chaque fois la ma- 
tière en suspension jusqu'à ce que l'eau de lavage 
cesse d'être sensiblement trouble après deux ou trois 
minutes de repos. 

On fait sécher les résidus afin de les amener au 
même degré de sécheresse que la prise d'essai. Puis 
on pèse ; on examine ensuite à la loupe le résidu sa- 
bleux formé des substances dont il peut être utile de 
déterminer la nature. 

Les silicates d'alumine sont attaquables par l'acide 
sulfurique, concentré et chaud, qui enlève une partie 
de l'alumine; un lavage avec une dissolution alcaline 
dissout la silice mise en liberté par ce premier traite- 
ment, et celle qui, primitivement à l'état de liberté, 
pourrait exister en mélange intime avec le silicate 
alumineux : on reprend par l'acide sulfurique pour 
décomposer une nouvelle portion de l'argile, et par la 
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potasse pour dissoudre la silice que ce second traite- 
ment vient de rendre libre à son tour. On peut ainsi, 
par une série d'attaques alternatives par l'acide sulfii- 
rique et la potasse, décomposer la totalité de l'argile 
proprement dite, et ne laisser à l'état insoluble que 
les matières étrangères, telles que le quartz, le 
feldspath, etc. , non attaquables par les acides et les 
solutions alcalines, matières qui se trouvaient à l'état 
de mélange dans le silicate alumineux. 

La liqueur sulfurique contient de l'alumine, du 
fer, de la chaux et de la magnésie : on précipite le fer 
et l'alumine par l'hydro-sulfate d'ammoniaque, qu'on 
sépare ensuite l'un de l'autre par la potasse, après 
avoir redissous les sulfures dans l'acide chlorhydrique. 
Il reste des sulfates de chaux et de magnésie mêlés de 
sulfates alcalins. On les sépare au moyen de l'oxalate 
et du phosphate d'ammoniaque. C'est là ce que l'on 
appelle l'analyse rationnelle; c'est cette analyse qui 
permet de définir l'argile dans un but purement 
théorique et qui sert aux spéculations de la science. 
L'analyse empyrique, celle qui intéresse le fabricant 
de briques, le potier, le fabricant de produits chimi- 
ques, le fabricant de ciments hydrauliques, etc. , con- 
siste à décomposer l'argile sans s'inquiéter de l'état de 
combinaison des éléments qu'elle contient : on dé- 
termine d'abord l'eau par une calcination, puis on 
attaque l'argile par la potasse au creuset d'argent, ou 
par le carbonate de soude au creuset de platine. 

J'ai dit plus haut que l'argile cuite était plus atta- 
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quable par tes acides que l'argile crue. MM. Vicat, 
Thenard et Berthier, ont constaté cette propriété, mise 
depuis hors de doute par (Inexpériences de M. Mari- 
gnac. L'argile de Dreux, traitée par l'acide chlorhy- 
d ri que, perd seulement les 0, 25 de son poids lors- 
qu'elle est crue, et près de 0,45 quand elle est cuite; 
aune empérature très- élevée, la dissolution redevient 
très-difficile; les 0,08 du poids de l'argile seulement 
ont été dissous. 

On a fait une expérience semblable avec une argile 
ferrugineuse, avec de l'ocre jaune; l'ocre crue a 
laissé sans se dissoudre un résidu pesant 0,63 inso- 
luble dans l'acide chlorhydrique. Après une première 
calcination, ce résidu pesait 0,61 ; après une deuxième 
calcination, 0,57 ; enfin, après un troisième coup de 
feu, on n a plus trouvé que 0,43 de résidu non at- 
taqué. 

Une marne soumise aux mêmes essais a perdu, 
crue 0,58, et cuite 0,60. Si l'on enlève le calcaire, 
l'argile crue laisse 0,70, et l'argile calcinée 0,95, 
c'est-à-dire 0,30 de perte dans un cas et seulement 
0,5 dans l'autre. Ces résultats mettent hors de doute 
que la composition de l'argile exerce, tout aussi bien 
que la température employée pour la calcination, une 
influence importante sur les différences qu'on pourrait 
observer. 

Les diverses méthodes d'analyses décrites plus haut 
ont conduit à la connaissance exacte de certaines ar- 
giles qu'on est convenu de considérer comme types. 



30 l'art du briqubtier. 

Nous les avons classées dans les tableaux qui suivent, 
et je n'ai pas cru devoir omettre ici les résultats qui 
représentent les compositions et les usages des prin- 
cipales argiles provenant soit du territoire français, 
soit des pays environnants. Beaucoup de ces ana- 
lyses ont été faites au laboratoire de Sèvres, par les 
différents chimistes qui ont été successivement atta- 
chés à cet établissement, MM. Laurent, Malaguti, 
Marignac, Salvetat; quelques autres sont empruntées 
au traité classique de M. Berlhier sur les essais par la 
voie sèche. 

Voici les caractères et les usages de ces diverses 
argiles : 

i* V Argile d'Abondant, près Dreux (Eure-et-Loir) ; 
est blanche, plastique, très-estimée, sert à faire des 
hygiocérames, des grès, des cazettes à porcelaine; 
des creusets pour fondre l'acier, des briques très-ré- 
fractaires : on peut supposer que, dans cette argile, 
une partie de l'alumine est à l'état d'hydrate d'alu- 
mine, en mélange avec le silicate alumineux hydraté. 
Les qualités de cette terre, sa manière d'être dans la 
nature, permettent cettehypothèse. 

2° Argile d'Arcueil (Seine), noirâtre, plastique, in- 
férieure au calcaire grossier, utilisée pour la fabrica- 
tion des briques et des poteries de Paris. 

3° Argile de Belin (Ardennes), grise, plastique, in- 
fusible, mais se frittant légèrement au grand feu de 
porcelaine : on l'emploie dans les briqueteries et 
faïenceries de Douai. 
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4° Argile <T Échassières (Allier), blanche et plas- 
tique, sert à la confection des creusets à fondre l'anti- 
moine : on la fait entrer aussi dans la composition de 
quelques porcelaines dures. 

5° Argile d'Étrepigny (Jura), grasse, verdâtre, 
chargée de grains de quartz, infusible, employée dans 
les faïenceries et briqueteries du département du 
Doubs. 

6° Argile de Forges (Seine-Inférieure), plastique, 
grise, supérieure à la craie ; est l'argile par excellence 
pour les creusets de verreries et pièces intérieures de 
fours et réverbères : il s'en fait une immense consom- 
mation, et elle est envoyée en France sur les points 
les plus éloignés ; l'exploitation de ce gisement, qui 
fournit depuis de bien longues années, occupe plu- 
sieurs milliers d'individus, et elle est soumise à toutes 
les règles du minage le plus méthodique et le plus 
savant. L'extraction de cette argile se fait aujourd'hui 
à une très-grande profondeur, et elle nécessite, pour 
l'épuisement des eaux, l'emploi de machines à vapeur 
et de pompes à chapelet. 

Non loin de Forges-les-Eaux, à Songeons, on extrait 
de l'argile réfractaire qui rivalise avec celle de Forges ; 
on m tire aussi à Gisors et à Gournay, qui sont d'une 
qualité un peu inférieure. 

7° A Roset (Aisne), arrondissement de Laon, il y a 
un gisement d'argile très^abondant, qui a été essayé, 
et dont on a traité l'emploi avec quelque succès à la 
manufacture de Saint-Gobain : on parvient à en faire 
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de très-bons creusets de verrerie et des briques réfrac- 
taires; mais pour cela, il faut la débarrasser par un 
épluchage à la main d'une multitude de petites pyrites 
de fer qui la rendent fusible, et qui d'ailleurs colorent 
le verre. 

8° Argile de Gaujac (Landes), plastique et blanche; 
sert à faire des briques et les cazettes de la manufac- 
ture de Ville-Dieu. 

9° Argile de Haganges (Moselle), jaunâtre, sa- 
bleuse ; employée à la fabrication des briques réfrac- 
taires. 

10° Argile de Klingenberg (Vosges), plastique, 
grise ; sert à faire les pots de verrerie, cuvettes pour 
les glaces coulées, briques, etc. 

11° Argile de Labouchade, près de Monlluçon (Al- 
lier), dure, blanc jaunâtre ; sert à faire des pots de 
verrerie, des briques réfractâires. 

12° Argile de Dormes (Allier), blanche, grisâtre, 
très-riche en alumine, plastique ; sert à faire des grès, 
des briques réfractâires de très-bonne qualité. 

1 3° Argile de Leyval (Charente-Inférieure), blan- 
che, marbrée de rouge ; employée dans la fabrication 
des briques et des pots de verrerie. 

14° Argile de Livernon (Lot), rouge; sert dans la 
fabrication des poteries faites en imitation de poteries 
étrusques. 

15° Argile de la Malaise (Haute-Vienne), plasti- 
que veinée de rouge, infusible au grand feu ; sert à la 
confection des cazettes pour la porcelaine de Limoges. 
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16. Argile de Montereau (Yonne), plastique, d'un 
gris clair ; très-estimée dans la fabrication des terres 
dites anglaises, à Oeil, Montereau, Ru bel les, Cour- 
be ton, Salins, etc.; les variétés communes donnent des 
briques réfractaires, dites briques de Bourgogne. Les 
mêmes bancs de ces argiles présentent de très-grandes 
différences dans leur composition; elles sont telles 
qu'il faut une très-grande habitude pour distinguer à 
première vue les gîtes de la première qualité. 

17° Argile de Provins (Seine-et-Marne), plastique, 
blanchâtre ; employée pour la fabrication des briques 
réfractaires et momentanément à Sèvres pour les ca- 
zettes à porcelaine. 

13° Argile de Retourneloup (Seine-et-Marne), plas- 
tique, grise, mêlée de veines rouges, infusible; sert à 
fabriquer actuellement les cazettes dont fait usage la 
manufacture de Sèvres, et à faire sur les lieux des 
briques. 

19° Argile de Salavas (Ardèche), plastique, rosâtre, 
avec paillettes de mica, infusible, devenant grise au 
grand feu des fours à porcelaine : employée pour 
faire des creusets à fondre l'acier de Saint-Étienne et 
les briques réfractaires. 

20° Argile de Saveignes (Oise), plastique, noirâtre, 
supérieure à la craie ; employée dans la fabrication 
des grès, des poteries et des briques du pays. 

21° Argile de Strasbourg (Bas-Rhin), plastique, 
grise : employée dans la fabrication des terres de pipe 
de Strasbourg. 
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22° Argile de Vaugirard (Seine), noirâtre, plas- 
tique veinée ; sert à faire de la poterie commune et 
des briques de Paris. 

23° Argile de Maubeuge, dans les environs de 
Moucyeuse, il se trouve une argile fort réfractaire, qui 
sert pour la construction des fours à réverbère; c'est 
avec cette argile qu'on fabrique cette espèce de pote- 
rie si dure appelée grès de Flandre, Cette argile a beau- 
coup d'analogie avec celle d'Allemagne qui sert pour 
les excellents creusets de Hesse, et qu'on tire, comme 
nous l'indiquons plus loin, de Gross-Àlmerode (duché 
de Hesse). 

24° Argile de Mesnil-Esnard, près Rouen ; sa 
composition varie un peu suivant la profondeur où 
l'on prend la terre pour la fabrication. 

Mais en moyenne l'analyse a montré que, sur 100 
parties, elles se composaient de : 

Alumine 21 

Silice 48 

Carbonate calcaire. 5 

Oxyde de fer i 

Magnésie i ,25 

Eau 9,75 

Total 100,00 

Les dépôts argileux, comme nous l'avons dit, sont 
très-nombreux. Les autres pays en renferment des 
amas qui sont renommés; nous allons en citer quel- 
ques-uns parmi les plus importants, en indiquant 
leurs caractères et les usages auxquels on les emploie. 
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Danemark, — Les îles qui composent la monar- 
chie danoise, renferment de très-nombreux gise- 
ments d'argile. Le sous-sol, dans un très-grand nom- 
bre de points, est composé d'amas d'argiles marneuses; 
on en trouve de très-bonnes pour la fabrication des 
briques, qui servent à toutes les constructions dans 
ces contrées. Celle qui est employée à Copenhague 
v pour la fabrication des cazettes de la manufacture de 
porcelaine, provient de l'île de.Bornholm; elle est 
plastique grise, et se trouve supérieure à la craie. 

Près de Rengsted, à Glasworth, se trouve un gise- 
ment qui sert à la confection des pots de verrerie et 
à celle des briques pour fourneaux. 

suède. — Les gisements sont nombreux ; servent à 
la fabrication de la brique ordinaire et à celle de la 
brique réfractaire pour fourneaux; celle de Nel- 
singborg, qui est plastique et grisâtre, est employée 
dans la fabrication des grès de Scanie. 

Russie. — Très-nombreux gisements. La plus 
grande partie du sous-sol est argileux ; variétés d'ar- 
giles nombreuses, servant principalement à la fabri- 
cation des briques, près des villes, et à quelques 
poteries communes ; celle qui sert de base à la por- 
celaine de la manufacture impériale de Saint-Pé- 
tersbourg, est tirée de Gloukoff ; elle est blanche et 
plastique. 

Angleterre. — Les dépôts d'argiles sont très- 
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nombreux en Angleterre; nous en citerons un certain 
nombre dans le chapitre suivant, en nous occupant de 
la fabrication des briques pour maçonnerie. Ici nous 
ne signalons que ceux qui, par leur propriété réfrac- 
taire, servent à faire des produits spéciaux. 

Argile de Devon. — Plastique, grise, base des cail- 
loutages anglais ; très-estimée. 

Argile de Longport. — Plastique, violacée ; sert à ' 
faire les briques ferrugineuses du Staffordshire. 

Argile de Stourbridge. — Noire, plastique, prove- 
nant du terrain houiller, infusible aux plus hautes 
températures ; est la plus estimée en Angleterre; on 
l'emploie à faire des creusets, des briques réfractaires. 

Argile Welsh. — Elle ne supporte pas une aussi 
haute température que la précédente. 

Les argiles de Newcastle et de Glascow, de Hed- 
gerly près Windsor, fournissent de bonnes briques ré- 
fractaires. 

Gisement* d*arglle réfractai re en Belgique. 

Les gîtes d'argile réfractaire aujourd'hui exploités 
pour le service des usines à zinc, se trouvent tous aux 
environs d'Andenne; ce sont des amas disposés 
d'une manière régulière, et présentant des rapports 
évidents avec les amas de minerais métalliques situés 
dans le voisinage; ils forment deux bandes distinctes 
se dirigeant à peu près parallèlement de l'est à l'ouest. 
Les amas qui les constituent sont disséminés sur le 
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versant des collines ou des vallées, avec lesquelles ils 
n'ont aucune relation ; la bande la plus septentrionale 
longe le chemin de Bonneville à Andenne, entre le 
versant nord d'une montagne formée par le calcaire 
anthracïfère et le versant sud d'une autre montagne qui 
appartient au terrain houiller; elle se prolonge jus- 
qu'à Andenne, qui est entièrement dans le terrain 
houiller, où la ligne argileuse paraît du reste ne pas 
pénétrer; la bande méridionale est également située 
entre le calcaire et le terrain houiller, et a près d'une 
lieue de long. Les deux lignes sont situées dans une 
presqu'île calcaire qui sépare les naissances de deux 
bassins houillers se réunissant à Andenne. Une troi- 
sième bande, tout entière comprise dans le calcaire, 
renferme les exploitations de Mozet, Maïserouille et 
Haltine, qui fournissent, comme nous<le verrons plus 
loin, des terres réfractaires de qualités diverses. 

Enfin, l'argile plastique est souvent associée à des 
minerais de fer hydraté, et en outre, on la trouve 
quelquefois en petites couches au mur et au toit des 
couches anthracifères. 

La constitution particulière de chaque amas est un 
peu variable. Le plus souvent, il n'y a pas de stratifi- 
cation; c'est toujours ce qui a lieu quand l'amas a 
peu d'étendue; il consiste alors en un noyau intérieur, 
qui est l'argile plastique de bonne qualité, dite terre 
forte; elle est environnée d'une argile plus impure, 
qu'on appelle deigne, quand elle se trouve au mur, et 
crawe quand elle est au toit de l'amas. H paraît, du 
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reste, exister quelque différence dans la nature de ces 
variétés : la première renferme quelques veinules de 
fer oxydé jaune, qui lui font perdre ses propriétés ré- 
fractaires. En s' éloignant toujours du centre de l'amas, 
on passe graduellement de la crawe ou de la deigne à 
un sable plus ou moins coloré en jaune, mais qui est 
souvent d'une finesse et d'une blancheur remarqua- 
bles. Au-dessus du sable se trouve quelquefois une 
substance noirâtre renfermant des débris de végétaux, 
et dont 'l'existence est pour les ouvriers un indice 
presque certain de l'existence de l'argile : c'est un li- 
gnite qui se délite facilement à l'air et brûle en ré- 
pandant une odeur insupportable. 

Plusieurs amas de ce genre, situés à Àndenne 
même, sont renfermés dans les mêmes sables et ré- 
unis entre eux par la cravje, qui forme un véritable 
filon d'une puissance variable. 

La ligne est cependant interrompue par un gîte de 
galène mêlée à du minerai de fer, mais elle se conti- 
nue de part et d'autre, et vient se terminer, à la sortie du 
calcaire où elle est tout entière contiguë, aux schistes 
alumineux qui forment la base du terrain houiller. 

Quand les dépôts sont plus développés, ils présen- 
tent des couches distinctes, et forment de véritables 
bassins, dont les bords sont très-relevés. M. Cauchy 
donne les coupes suivantes des deux gîtes d'argile plas- 
tique. 

Un des gîtes de terre à pipe des environs d' Anden- 
ne présente en commençant par le haut : 
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1° Argile jaune ordinaire; 

2° Bois fossile d'une couleur brune ; 

3° Sable jaunâtre terreux ; 

4° Gros sable blanc ; 

5° Sable blanc quartzeux; 

6° Terre de pipe un peu jaunâtre de deuxième qua- 
lité; 

7° Terre de pipe blanche de première qualité; 

8° Argile noire contenant du bois fossile ; 

9° Argile sablonneuse; 

10° Argile grise, bonne terre à creusets et à 
briques réfractaires ; 

1 \ ° Terrain sablonneux pénétré d'eau. 

Du côté sud-est, ces couches plongent au nord- 
ouest, sous un angle d'abord plus grand que 45% di- 
minuent ensuite d'inclinaison et se placent en sens 
contraire ; les plus élevées ne se retrouvent plus par 
des galeries horizontales faites à une profondeur suf- 
fisante, et c'est dans le milieu du gîte qu'elles ont la 
plus grande épaisseur; celle-ci est, du reste, très-va- 
riable dans l'étendue d'une même couche, et devient 
même complètement nulle en certains points. 

Dans un autre gîte, situé à Bonne vil le, au fond 
d'un puits de 30 mètres, on a percé, vers le nord, une 
galerie qui a recoupé : 

l o 8 m ,40 de sable; 

2° 4", 80 de deigne ou argile plastique de qualité 
inférieure ; 

3° 2 m ,40 de bonne terre à pipe ; 
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(Ces trois premières couches pendaient au nord.) 

4° 4"\80 de terre à pipe noire ; 

5° B ,60 de bonne terre à pipe ; 

6° m ,60 de deigne ; 

(Ces deux dernières couches pendaient au sud.) 

7° l^ao de bonne terre à pipe en couches presque 
verticales ; 

8° 7 m ,4£) de deigne; 

9° l m A0 de sable. 

La galerie paraît avoir percé la terre noire au 
point où la couche forme un fond de bateau, et les 
quatre couches alternatives de bonne terre et de (tei- 
gne, trouvées au nord, correspondant aux deux cou- 
ches rencontrées après les sables. 

Ces deux exemples suffisent pour montrer la dis- 
position de l'argile plastique dans ses gîtes les plus 
développés. Leur étendue est, du reste, peu considé- 
rable; la longueur maximum paraît être d'une cen- 
taine de mètres; la largeur est moindre, et l'épaisseur 
se réduit quelquefois à un pied. 

On a trouvé aussi de l'argile plastique à Huy ; elle 
a été employée à faire des creusets pour l'usine à 
zinc de Corfali, mais on y a renoncé; elle sert encore 
aujourd'hui à la fabrication de briques réfractaires ; 
elle remplit, comme celle d'Àndenne, sous forme de 
fond de bateau, des cavités existantes dans le calcaire. 

Un puits, ouvert dans l'un des bassins, a donné la 
coupe suivante : 

Terre meuble et sable d'un blanc jaunâtre, 2 B> 66 ; 
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Sable gris siliceux, 4 m ,59 ; 

Terre à pipe blanche et grise avec pyrites, l m ,66 ; 

Gros sable blanc, m ,14 ; 

Argile plastique noirâtre, m ,63 ; 

Argile plastique blanche et rouge, O^OT ; 

Sable blanc mélangé d'argile calcaire, m ,21 . 

Quelquefois, au lieu d'argile plastique, les cavités 
renferment de l'argile lithomarge ou de l'argile figu- 
line avec du plomb sulfuré ou carbonate." 

En résumé, l'argile plastique de la province de 
Liège ou de Namur occupe la même position que les 
gisements de minerais de fer, de calamine, de blende 
et de galène qui se rencontrent dans ces deux provin- 
ces ; toutes ces substances doivent donc être sorties à 
la même époque du sein de la terre ; elles sont proba- 
blement arrivées au jour à l'état liquide ou gazeux, 
en même temps que s'opérait le phénomène auquel 
est due la transformation d'une partie du calcaire en 
dolomie. 

Quand la masse affluente s'est refroidie brusque- 
ment, soit en raison de son peu d'étendue, soit par 
toute autre cause, il y a eu un mélange confus de 
toutes les substances intégrantes, et souvent apparence 
de filon. 

Lorsque le refroidissement a pu s'opérer lentement, 
les différentes matières ont pu se disposer par ordre de 
densité ou dans le rang suivant lequel elles arrivaient 
au jour : de là, cette forme de bassin, souvent observée 
dans les amas complexes que nous avons décrits. 
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L'existence de quelques fossiles trouvés parmi les 
minerais de fer, et de quelques lits d'argile plastique 
rencontrés au milieu du terrain houiller, ne peut 
amener aucune déduction autre que celle-ci. 

Une portion des matières éruptives a pu être rema- 
niée, et ce remaniement, sinon l'arrivée au jour, a eu 
lieu à l'époque de la formation des couches houillères. . 

Argile d'Anlragues. — Plastique, grise, est très- 
estimée pour faire des pots de verrerie, des cornues 
de distillation pour les fabriques de gaz d'éclairage, 
des briques réfractaires, des faïences, etc. 

Prusse. — Argile de Lautersheim. — Plastique, 
blanchâtre : base des poteries fines de Mettlach, de 
Vaudrevanges, de Sarreguemines. 

Argile de Valendar. — Plastique, grisâtre : base 
des poteries de Mettlach, des grès du Rhin, des bri- 
ques. 

miche de Hesse, — Argile de Gross-Almerode. 
— Plastique, grise, inférieure aux terrains lignifères, 
très-pure; très-estimée pour faire les creusets de 
Hesse : ces creusets sont fabriqués avec un mélange 
d'argile et de sable quart zeux; ils supportent, sans se 
fêler, les changements de température les plus brus- 
ques. 

saxe. — Argile de Loshhayn, près. Meïssen. — 
Noirâtre, plastique, mêlée de quartz; sert à fabriquer 
les cazettes dans la manufacture de Meïssen. 
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Bohême. — Argile de Thenberg (Bohême). — 
Plastique, grise, douce au toucher, inférieure aux ter- 
rains lignifères : employée pour cazettes et briques 
réfr^ctaires dans la manufacture de Elbogen. 

Autriche. — Argile de Gottweith, près Krems. 
— Couleur vert sale, pâle, mêlée de taches ferru- 
gineuses : employée dans la manufacture (fè Vienne 
pour cazettes et briques. 



CHAPITRE II 

DE LA FABRICATION DES BRIQUES 

§ i 6r .— Choix et préparation des terre» de toriques* 

BRIQUES. 

On désigne généralement, sous cette dénomination, 
plusieurs objets de construction fabriqués en terre 
cuite, ou en ciment, moulés ou façonnés sous diffé- 
rentes formes et dimensions, et vendus par les mêmes 
négociants. 

Depuis quelques années on a étendu l'application 
de ces noms à des objets analogues qui sont confec- 
tionnés en tôle, fonte, zinc, verre, plâtre, pierres fac- 
tices, marbre et laves. La fabrication des briques, 
est extrêmement répandue et disséminée sur tous les 
points du globe. Elle a surtout un énorme dévelop- 
pement en France, en Angleterre, en Belgique, Hol- 
lande, Allemagne, Danemark, Suède et Russie, ainsi 
qu'aux États-Unis d'Amérique. 

Nous avons étudié avec le plus grand soin cette fa- 
brication dans les diverses contrées de l'Europe où 
elle présentait des variétés, tant dans les formes des 
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matériaux que dans les modes de préparation des 
terres, le moulage et la cuisson. 

Dans presque tous les pays, les briques sup- 
pléent à l'insuffisance des moellons, des pierres de 
tailles; elles sont en outre utiles dans les constructions 
où, en même temps qu'on veut de la solidité, on tient 
à ménager l'espace occupé par la maçonnerie. 

La consommation des briques en Angleterre dé- 
passe deux milliards. 

En France, elle est presque aussi considérable. La 
ville de Paris seule en consomme chaque année plus 
de trente millions : — les environs en consomment 
énormément : celles de qualité supérieure sont expor- 
tées : ce sont les plus solides ou les plus réfractaires, 
car elles ont une valeur qui permet de les transpor- 
ter assez loin dans l'intérieur de chaque royaume, et 
même aux colonies et à l'étranger. Les unes servent 
surtout à construire les fourneaux et cheminées; les 
autres sont en général réservées pour les parties in- 
térieures des fours dans lesquels la température est 
tellement élevée que les briques non réfractaires se- 
raient promptement altérées et même fondues. 

Les formes des briques et leurs dimensions varient 
aussi suivant quelques applications spéciales : nous 
les indiquerons relativement à chacune des variétés 
de briques, que nous classerons ainsi : 

1° Briques de grosses constructions ; 

2° Briques de carrelage, de fourneaux, et de che- 
minées ; 
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^ 3° Briques à réservoirs* et aqueducs ; 
4° Briques réfractaires ; 
5° Briques creuses. 

Briquet de grottes oonttruotioni . 

Celles-ci ont une valeur très- variable, en quelques 
localités où la terre se prend au niveau du sol, se 
détrempe et se moule aisément, où leur cuisson est 
faite en plein air, avec des menus de houille à bas 
prix, et souvent encore mêlés aux résidus charbon- 
neux des maréchaleries , ces briques ne reviennent 
qu'à 10 ou 12 fr. le millier ; dans les localités moins 
favorisées, il est rare qu'elles coûtent plus de 20 à 30 
francs, et se vendent au prix le plus élevé de 25 à 35 ; 
leurs dimensions en France sont celles généralement 
usitées de 24 centimètres de longueur, 10 centimètres 
de largeur et 6 centimètres d'épaisseur. Cependant, 
depuis quelques années, on en fait de plus fortes ayant 
28 centimètres de longueur, 17 centimètres de lar- 
geur et 7 centimètres d'épaisseur : ces dernières, dites 
briques anglaises, se vendent plus cher en raison 
de leur plus fort volume ; elles offrent encore de l'é- 
conomie par suite de la moindre main-d'œuvre, pour 
leur pose. Elles contiennent parfois de menus frag- 
ments de coke et de mâchefer, qui les rendent plus 
légères et susceptibles de mieux garder la chaleur des 
chambres, dont elles forment les murs. 

Parmi les briques cuites en meules et en plein air, 
il s'en trouve dans lesquelles l'argile trop peu chauffée 
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est encore délayable par l'eau ; il est facile de s'en 
assurer en immergeant dans ce liquide celles dont la 
nuance terreuse indique la faible cuisson, et obser- 
vant si elles se délitent et tombent désagrégées ou 
résistent au contraire à cette épreuve. 

Celles des briques qui ont été le plus fortement 
chauffées ont ordinairement subi un retrait plus 
grand et inégal qui les a déformées : elles sont moins 
belles, mais résistent bien mieux aux influences atmo- 
sphériques. On préfère, toutes choses égales d'ailleurs, 
dans cette variété commerciale comme dans la sui- 
vante, les briques fortement colorées en rouge par le 
peroxyde de fer. 

Briquet de fourneaux, cheminées et carrelage. 

On emploie pour la plupart des ouvrages qui doi- 
vent résister au frottement des ustensiles à feu, des 
lourdes chaussures, ou du roulage de barils, de 
brouettes, caisses, etc., les briques dures, compactes, 
lourdes et bien cuites. On peut citer comme type de 
ces qualités, les briques de Bourgogne, et notamment 
celles dont la terre, ayant été bien travaillée, est la 
plus homogène, et surtout celles qui sont marquées de 
deux lettres des meilleurs fabricants : on les appelle 
briques de Bourgogne des bonnes marques. Ce sont 
entre autres, les J. D., les L. R. et les E. P., etc. Les 
briques des bonnes marques de Bourgogne sont assez 
rétfractaires pour servir à la construction des fours 
usuels; elles ne résisteraient cependant pas aussi 
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bien à de violents coups de feu, que celles désignées 
plus spécialement sous la dénomination de briques 
réfractaires. Toutefois, il n'est pas prudent de s'en 
fier toujours à la marque, car on a rencontré des 
parties mal fabriquées, ou marquées par erreur, 
dans lesquelles les nœuds de chaux étaient fréquents. 
Un moyen de vérifier ces défauts, consiste à tenir 
pendant quelques minutes un certain nombre de ces 
briques plongées dans l'eau chaude, puis à vérifier si, 
du jour au lendemain, elles ne se sont pas délitées par 
suite du gonflement, sous l'influence de l'eau, et des 
nœuds de chaux qu'elles renferment. Incomplètement 
cuites et trop poreuses, les briques sont attaquables 
par la gelée ; on peut vérifier ce défaut en les tenant 
immergées dans une solution froide de sulfate de 
soude pendant une demi-heure, puis les laissant à 
l'air se sécher : le sel en venant en efflorescence, fera 
écailler les briques si elles ont les défauts précités. 

On confectionne maintenant des briques de cette 
sorte et des deux variétés suivantes, qui ont les di- 
mensions de 12 centimètres, sur 12 centimètres, 
sur 6 centimètres ; elles se vendent sous le nom de 
demi-briques, et sont fort commodes pour couper les 
joints sans avoir à casser des briques entières. On 
fait aussi des demi-briques de 3 centimètres d'épais- 
seur, mais qui ont la longueur et la largeur ordinaires, 
elles servent à passer un rang de demi-épaisseur pour 
atteindre une hauteur précise sans passer trop de 
temps à tailler. 
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C'est encore dans le même but que Ton prépare 
dans le moulage des briques en clef de voûte, en 
ceintres de réservoirs, ou creusées en gouttières pour 
former des caniveaux, comme nous l'indiquerons dans 
le courant de ce travail, ou bien que toutes aient des 
caractères communs, et que certaines parties de la 
fabrication soient les mêmes pour toutes. Nous avons 
cru devoir les classer par espèces variant suivant les 
formée, et suivant le but qu'elles doivent remplir : 
cette classification permettra au lecteur de mieux sai- 
sir les détails de fabrication de chaque espèce de ces 
poteries, et lui en facilitera l'étude en la spécialisant. 

Couleurs et indices de bonne qualité des briques 

Quand l'argite employée à la fabrication des bri- 
ijues est ferrugineuse, à la cuisson, les briques de- 
viennent rose tendre, passant au rouge plus ou moins 
vif, au rouge poupre, et enfin au noir, couleur et cas- 
sure laitier. Elles augmentent un peu de volume 
jusqu'au terme de demi-cuisson, et au delà elles 
éprouvent un retrait qui va toujours croissant jusqu'à 
leur vitrification si le feu est assez vif. Quand l'argile 
ne contientde l'oxyde de fer qu'en faible quantité,'mais 
qu'elle contient du carbonate de chaux, les briques 
restent d'un blanc sale pendant toute la cuisson ; elles 
sont encore susceptibles de se vitrifier, la chaux, 
comme l'oxyde de fer, étant attaquée par la silice à 
une haute température. 

Si l'argile ne contient ni oxyde de fer ni chaux, 

4 
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elle fournit des briques infusibles dites briques ré- 
fractaires, que Ton emploie pour la construction de 
toutes les parties des fourneaux susceptibles d'être 
exposées à une température élevée. 

Les indices de mauvaise qualité des briques sont : 
avoir une couleur rouge jaunâtre, surtout rendre un 
son sourd sous le choc, s'émietter entre les doigts, 
posséder un grain mollasse et grenu, absorber l'eau 
avec rapidité et se rompre facilement. Une bonne 
brique, au contraire, rend un son clair par la per- 
cussion ; elle est dure, son grain est fin et serré dans 
la cassure, elle est ordinairement d'un rouge brun 
foncé, et quelquefois elle présente à la surface des 
parties vitrifiées. 11 ne faut pas cependant toujours 
se fier à cette dernière apparence qui provient sou- 
vent d'un commencement de vitrification due au dé- 
gré de cuisson seul, quoique l'argile soit impure et 
mal préparée. 

Il arrive quelquefois que pour donner un plus beau 
coup d'œil aux briques le fabricant sème sur la plate- 
forme du séchoir, un peu de sable et de mâchefer. 
Ces matières s'attachent à la surface des briques en- 
core humides, et un commencement de vitrification, 
au moment de la cuisson, donne une belle apparence 
aux briques, qui peuvent cependant être de mauvaise 
qualité. 

Les terres à briques communes varient dans chaque 
localité : lorsqu'elles sont trop argileuses, elles sont 
sujettes à se déformer et se fendiller par la dessicea- 



FABRICATION DES BRIQUES. 51 

tion et la cuis'son.~On y remédie en les dégraissant 
par des matières sableuses ou calcaires. 

Lorsque, au contraire, elles n'ont pas assez de liant, 
on leur donne cette qualité par un mélange de marne 
ou de chaux, et rarement d'argile plastique. 

Les mélanges ainsi formés sont assez facilement fu- 
sibles, et par contre les briques qu'ils servent à fabri- 
quer ne peuvent être que peu cuites et sont par suite 
poreuses et friables. Dans quelques fabriques, et sur- 
tout en Angleterre, on ajoute assez de chaux dans les 
pâtes, soit à l'état de marne calcaire, soit à tout 
autre état, pour augmenter leur fusibilité à tel point 
que les briques subissent par la cuisson un commen- 
cement de vitrification ; en outre, lorsqu'on le peut, 
on incorpore dans la pâte une certaine proportion 
d'escarbilles ou cendres de houille qui agissent non- 
seulement comme matières dégraissantes pour empê- 
cher la déformation et le retrait pendant la cuisson, 
maissurtout facilitent considérablement la régularité de 
la cuisson en augmentant la conductibilité delà pâte 
pour la chaleur; on remarque en effet que les briques 
ainsi fabriquées sont plus compactes et plus sonores, 
et résistent beaucoup mieux que les autres à l'action 
des agents atmosphériques. 

Choix de la terre*. 

Pour choisir la terre, on devra examiner les diffé- 
rents gisements d'argile qu'on peut avoir à sa dis- 
position, et surtout les plus rapprochés de la brique- 
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terie, car dans cette industrie comme dans celles qui 
touchent à la transformation des matières premières 
en matériaux, qu'on doit produire à bas prix et en 
très-grande quantité, le prix de transport est sou- 
vent la question capitale à examiner, et celle qui 
mainte fois détermine le succès ou l'insuccès d'un 
grand nombre d'entreprises. Le fabricant de briques 
communes, dites de pays, devra surtout bien se 
fixer sur ce point, puis tenir compte de l'abondance 
des gisements, de ceux qui présentent le plus de faci- 
lité pour l'extraction, et surtout de l'état des chemins 
et des moyens de transport à l'usine. Ceci examiné sur 
les lieux, il devra soumettre des échantillons des di- 
vers gisements, à l'analyse, et enfin, comme essai 
pratique, à la cuisson, celles des terres que l'analyse 
lui indiquera comme ne renfermant pas trop d'élé- 
ments calcaires et de silex, car celles-ci doivent être 
éliminées tout d'abord : en effet la chaux que donne- 
rait le calcaire, s'éteignant spontanément par la cuis- 
son, détruirait les briques, et les parcelles de silex en 
éclatant au feu les briseraient. 

Fabrication de» briques ordinaire*. 

Différentes méthodes sont employées pour fabri- 
que* les briques ordinaires. On peut les diviser en deux 
grandes classes : la fabrication à la main, et la fabrica- 
tion mécanique. Nous étudierons donc séparément ces 
méthodes : elles ont des manœuvres qui leur sont com- 
munes, quelque soit du reste le mode qu'on emploie. 
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Ce sont : 1° l'extraction des terres ; 

2° Leurs transports ; 

3° Leur préparation ou corroyage ; 

4° Le moulage $ 

5° Le séchage ;< 

6° La cuisson. 

Chacune de ces opérations peut se pratiquer de 
différentes manières. Nous allons donc les suivre et 
décrire $vec soin les différents modes. 

Fabrication à la main. 

Le choix de la terre étant fait, on peut l'employer de 
suite après l'extraction, telle qu'on la fouille quand 
elle est de bonne qualité. Car si elle est trop riche en 
alumine, c'est-à-dire trop plastique, on la corrige en 
y mêlant du sable, qui doit être passé à la claie afin 
d'en retirer les fragments qui seraient gros. Les con- 
sidérations qui déterminent ce mélange pour les bri- 
ques communes, ont pour but la facilité du travail, 
ou le moindre déchet, par l'effet des gerçures dans 
le dessèchement préalable à la cuisson. 

Si la terre qu'on veut employer est très-maigre, 
c'est-à-dire chargée de silice, elle se dessèche sans se 
tourmenter ni se gercer; mais aussi les briques, après 
leur cuisson, sont moins dures et moins sonore?. 

De grosses pyrites dans l'argile que l'on emploie 
peuvent être très-nuisibles à la qualité de la brique, 
parce que venant à perdre en partie (par l'effet de la 
haute température à laquelle elles se trouvent soumises 
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dans le four) leur soufre et le reste venant à fondre, 
cela forme des cavités. Mais lorsque les pyrites sont 
très-petites comme cela a souvent lieu, non-seule- 
ment elles ne nuisent pas aux briques communes ; 
mais elles peuvent même ajouter à leur qualité, parce 
qu'elles n'occasionnent point par leur fusion de trop 
grands vides, et que cette fusion même contribue à 
lier entre elles les molécules terreuses et à procurer 
de la compacité et de la dureté à la masse. Il est in- 
dispensable, pendant la préparation de la terre, d'en 
extraire les fragments de calcaire et de craie qui 
pourraient s'y trouver, et surtout les fragments de 
pyrite d'un certain volume, pyrites dont nous avons 
signalé les inconvénients et qui se rencontrent fré- 
quemment dans les argiles plastiques et dans les 
marnes inférieures à la craie. On y réussit très-bien 
par le lavage, qu'il serait presque toujours utile d'opé- 
rer; mais le plus souvent ce procédé est trop coûteux 
pour être employé lorsqu'il s'agit de briques communes . 
Il consiste à délayer la terre dans de l'eau, et à 
faire écouler cette bouillie à travers des grilles, ou en 
déversoir, dans des bassins, dans lesquels elle se dépose 
et où on la laisse jusqu'à ce qu'elle ait acquis par la 
dessiccation une consistance suffisante pour être 
travaillée. Quant aux fragments de craie et autres 
matières peu dures, ils sont aisément écrasés par le 
passage entre des cylindres broyeurs ; aussi ce procédé 
est-il avec raison employé dans certaines localités, 
jalouses de conserver la supériorité de leurs produits. 
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Quand on opère le lavage de l'argile, il est profitable 
de le faire en automne et en hiver, parce que l'eau 
qu'on n'a pu faire écouler et qui reste à la surface des 
bassins se congèle : on casse la glace et Ton peut 
facilement la rejeter au dehors; alors l'argile qui a 
déjà été divisée par le lavage est soumise à l'action 
de la gelée, qui a pour effet de diviser infiniment ses 
molécules, et de permettre ainsi un malaxage plus 
complet. Comme la plupart des briquetiers n'opèrent 
pas le lavage de l'argile , il convient néanmoins 
d'extraire l'argile au mois de novembre et delà laisser 
exposée aux intempéries de l'hiver jusqu'au printemps 
suivant. On la place autour de la briqueterie en 
petits tas coniques d'un demi-mètre cube. Non-seu- 
lement l'action de la gelée a pour effet en divisant 
les molécules d'argiles et de marnes qui se trouvent 
mélangées, de faciliter la manipulation, mais en 
outre l'approvisionnement des terres et par consé- 
quent les transports à ce moment de l'année ont pour 
résultat d'employer les ouvriers qui ont cessé la fabri- 
cation, et d'obtenir les terres à un prix très-inférieur 
à celui qu'on doit payer pendant l'été. Ainsi sous ce 
double point de vue il y a avantage à extraire les 
glaises à l'entrée ou tout au moins pendant l'hi- 
ver. 

Il n'y a que dans le procédé flamand, que nous dé- 
crirons plus loin, qu'on peut ne pas tirer les terres 
avant l'hiver, et je pense toutefois qu'il y aurait encore 
avantage à le faire, même dans ce procédé, avantage 
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qui Be traduirait certainement par une économie dans 
la main-d'œuvre. 



TRANSPORT DES TERRES. 



Le transport des terres s'effectue soit à la brouette 
lorsque la minière d?argile est trèsr-proehe de la bri- 
queterie, soit avec des tombereaux, soitàl'aide de petits 
wagons voulant sur des chemins de fer ou de bois. 
Les moyens ordinaires sont trop connus pour que 
nous ayons à les indiquer ici; mais nous allons don- 
ner quelques instructions sur l'établissement de ces 
petits chemins de fer et des wagonnets, afin que les 
briquetiers puissent trouver des éléments qui les gui- 
dent et leur permettent d'établir économiquement et 
eux-mêmes ces petites voies de transport* 

Les chemins de fer pour le service des briqueteries, 
soit pour amener les terres de la carrière, soit pour 
le service intérieur des routes, consistent ordinaire- 
ment en bandes parallèles aux ornières creuses et à 
rebord, soit en ornières saillantes (rails) fixées à la 
surface du sol ; on peut se servir aussi de madriers de 
bois, reliés entre eux et garnis de rubans de fer, qui 
sont fixés au moyen de vis à tête noyée. 

Les chemins à ornières creuses dont la fig* 1 , 
pi. XXXII, donnera une idée, sont formés par des ban- 
des cornières en fonte. Le rebord est habituellement 
placé du côté de l'intérieur de la voie ; leur écartement 
est maintenu par des traverses en bois, comme dans 
les chemins de fer ordinaires, et en outre on les sou- 
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tient quelquefois en les .fixant sur des lignes continues 
de longrines en bois, dans le but de s'opposer aux cau- 
ses de rupture. Les roues des Wagons ou chariots, qui 
circulent surletrarn-road, sont mobiles sur les fusées 
des essieux, lesquels sont invariablement fixés à la 
eaisse du wagon; ces roues construites en fonte, ont 
une jante très-mince, de sorte qu'elles présentent à 
peu près la forme d'une lentille, qnand on fait abstrac- 
tion du moyeu. Cet amincissement des roues à la 
circonférence a pour: but de diminuer les résistances 
au mouvement occasionnées par les ordures qui 
s'accumulent aisément sur la partie horizontale des 
bandes de fonte par l'effet de leur rebord saillant. 
Les chiffres suivants permettre») t d'apprécier le coût 
de ces chemins. 

A la mine de Sandor, la largeur de la voie est 
de m ,70; chaque ornière ou rail pèse 21 kilogr. 
par mètre courant ; la distance des deux essieux 
est de m ,50, d'axe en axe : les roues dont le dia- 
mètre est un peu plus faible sont des disques pres- 
que pleins, ayant ra ,040 d*épaisseur au milieu et 
O ra ,020 seulement à la jante; chaque wagon coûte 
175 fr. et contient 1,150 kilogrammes: un cheval 
peut en tfaîner trois à la fois, quelquefois la largeur 
delà voie va jusqu'à l m ,00, et le diamètre dès roues 
m ,60, mais on dépasse rarement ces limites. Un 
cheval peut mener jusqu'à 4,000 kilogrammes. 

Actuellement .on se sert presque partout, dans les 
usines, où les transports des matières sont nombreux, 
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de chemins de fer à ornières saillantes ou rails. On 
peut, pour de petits chemins de fer, se servir de bandes 
de fer plat tel que le livre le commerce, ou même de 
rails en fonte. Les bandes de fer laminés ont 0°\07 à 
m ,08 de hauteur sur (T^iO à m ,0t5 de largeur 
et pèsent de 5 à 7 kilogr. par mètre de longueur; on 
les place ou encastre de champ, bout à bout sur des 
traverses en bois plus ou moins rapprochées. Un mètre 
d'écartement entre elles semble être une distance con- 
venable, elle varie du reste suivant les charges que 
doit supporter le chemin. Pour placer les bandes ou 
rails, on pratique vers les extrémités des traverses 
et à une distance égale à celle de la voie, ordinaire- 
ment m ,70 à m ,80, deux rainures qui pénètrent 
jusqu'au milieu de leur épaisseur et dont la profon- 
deur est moindre que la hauteur du rail, que Ton y 
loge et que l'on y maintient serré au moyen de coins 
en bois enfoncés latéralement du côté de l'intérieur 
de la voie. 

Sur un pareil chemin, on peut faire circuler des 
wagons portant de 600 à 700 kilogrammes. Les 
roues ordinairement employées pour ces petits che- 
mins ont m ,30 à m ,40 de diamètre. Les roues sont 
habituellement fixées aux essieux, lesquels tournent 
dans des boîtes attachées aux cadres des wagons : 
toutefois il est préférable , pour les chemins d'usines, 
en conservant toujours les essieux mobiles et une des 
roues invariablement fixée à chaque essieu, de laisser 
l'autre roue libre de tourner autour de la fusée, afin 
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de prévenir le glissement sur les rails dans le sens du 
mouvement. 

Les jantes des roues sont larges, cylindriques ou 
légèrement coniques, et portent du côté de l'intérieur 
de la voie un rebord annulaire ou boudin qui sert à 
les maintenir sur les rails. 

Très-souvent et afin d'éviter des transvasemenls 
des matières à transporter, on réduit les wagons à 
de simples plates-formes reposant sur des essieux, sur 
lesquels on place des caisses ou beines, remplies de . 
la matière à transporter. En général ces chemins sont 
à simple voie et présentent des gares d'évitement où 
lavoie est double. 11 est très-rare que, pour les croi- 
sements ou embranchements de voies, on se serve 
d f aiguilles mobiles comme sur les chemins de fer, 
qui servent aux transports généraux ; on se contente, 
comme l'indique la fig. 2, pi. XXXII, de laisser dans 
les rails, aux points de croisement ou de bifurcation, 
des entailles suffisantes pour le passage des rondins 
des roues, et on dirige l'effort de traction du moteur 
animé dans le sens convenable pour faire passer les 
roues sur les rails de la voie que l'on veut suivre. 

Pour passer d'une voie sur une autre qui lui est 
perpendiculaire, on se sert de plates-formes tournantes 
dont la planche XXXII renferme le plan, la coupe et 
l'élévation. 

Elles sont construites en tôle, en bois ou en fonte, 
et leurs dimensions sont calculées suivant la longueur 
des wagons employés. Les plaques tournantes peuvent 
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d'ailleurs être appliquées h tous les croisements de 
voies rectilignes, quel que soit l'angle de rencontre de 
ces voies. On peut passer d'une voie sur une autre 
voie parallèle, au moyen de deux plaques tournantes. 
Quelquefois on relie ces deux vqies par un fossé, 
dans lequel circule sur une ligne de raUs une plate- 
forme qui vient affleurer à la surface du spl, et qui 
porte elle-même dans la direction des voies des bouts 
de rails qui viennent se raccorder avec ceux de l'une 
ou de l'autre des voies/ lorsque la plate-forme se 
trouve aux extrémités de sa course et sur lesquels on 
cale les roues du wagon à faire passer d'une voie sur 
l'autre. Quelquefois il est impossible de disposer des 
plateaux tournants dans les usines, halles et magasins» 
On y supplée d'une manière très-simple, en suppri- 
mant tout à fait les rails dans les centres de change- 
ment de voie et couvrant le sol de plaques unies en 
fonte $ur lesquelles les wagons peuvent circuler en 
tous sens en roulant sur les rondips des roues. Pour 
faciliter le passage des wagons sans tâtonnement, du 
plancher en fonte sur une voie y aboutissant, on ar- 
rondit en dessus l'extrémité des rails, et on dispose 
sur la plaque de fonte deux saillies curvilignes (fig. 7) 
ordinairement obtenues à la fonte , qui viennent se 
rencontrer en avant de la voie sur le prolongement de 
son axe, et servent à .diriger les roues du wagon à 
leur rentrée dans la voie. 

Dans le cas où la mobilité du sol ne permet pas de 
maintenir la voie dans un état de régularité et de pro- 
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prêté convenable, il est certainement avantageux d'em- 
ployer le système appliqué par M. Serveille àiné, dans 
une carrière de pierre à bâtir, située à Méudon. Le 
chemin de fer qui dessert cette carrière a une voie 
d'une largeur variable de m , 2? à Û*, 30, Sur laquelle 
circulent des chariots ou wagons chargés de 600 ki- 
logrammes et dont les roues sont remplacées par des 
troncs de cône opposés par leur grande base. 

Les fîg. 4 et 5, pi. XXXII, représentent un de ces 
chariots ; ils circulent dans des courbes d'un rayon ex- 
cessivement court et sur un chemin dont la voie est fort 
irrégulière, tant pour la largeur, quin'estpasconstante, 
que pour le plan de pose des rails, les deux rails paral- 
lèles étant sur plusieurs points situés à des niveaux 
différents. Malgré les irrégularités et des rayons de 
courbures très-petits, les chariots n'abandonnent point 
les rails, sur lesquels ils prennent des positions incli- 
nées, d'un côté ou de l'autre, suivant l'inclinaison 
transversale de la voie et aussi suivant la position du 
centre de gravité du chariot et la direction de l'effort 
de traction. La fîg. 6, pi. XXXII, indique la manière 
de fixer les chairs ou coussinets sur les traverses en 
bois au moyen de deux vis, et d'y assujettir les bandes 
de fer mi-plat qui constituent les rails. 

CORROYAGE DES TERRES. 

Quelle que soit la qualité de l'argile, il est nécessaire 
de la pétrir convenablement, ou mieux de la corroyer. 
Ce corroyage s'opère de plusieurs manières. 
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Corroyage. — 1° Dans les briqueteries les plus pri- 
mitives on procède au corroyage de la façon suivante : 
la terre .étant placée dans une fosse, on y ajoute une 
certaine quantité d'eau, puis un ouvrier la pétrit avec 
les pieds en marchant pendant un certain temps, en 
ayant soin de la retourner fréquemment à la pelle, 
afin d'atteindre les couches inférieures et de corroyer 
la masse d'une façon uniforme. Cette opération 
s'appelle, dans le langage des briquetiers, marcher 
la terre, et l'ouvrier qui la pratique prend le nom de 
marcheur. C'est à ce moment que se fait le mélange 
des terres ou leur correction. 

Lorsque la silice est en défaut, le sable qu'on ajoute 
doit être fin. Le mélange s'opère facilement en éten- 
dant la terre par couches d'une épaisseur uniforme et 
en répandant dessus, en couches aussi uniformes, la 
quantité de sable jugée nécessaire^ Si c'est l'alumine 
qui manque, il convient, pour faire facilement le mé- 
lange, que les deux terres soient réduites en pous- 
sière, si cela est possible, ou en pâte molle. 

L'argile étant corroyée à demi, on y ajoute donc la 
quantité de sable ou d'alumine qui peut être nécessaire, 
et on remue le mélange de manière à le rendre bien 
homogène; puis on y verse la quantité d'eau suffisante 
et l'ouvrier la piétine en remuant le mélange jusqu'à 
ce qu'il l'ait amené à l'état de pâte ductile. 

Pendant le corroyage, l'ouvricrdoit avec soin enle- 
ver toutes pierres et pyrites qu'il peut rencontrer dans 
la terre. 
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Corroyage mécanique. — Dans beaucoup de brique- 
teries où Ton fabrique de grandes quantités de briques 
et où l'on tient à leur qualité, le corroyage se fait mé- 
caniquement. Alors on remplace le pétrissage par les 
pieds, soit en faisant passer la terre tentre une ou plu- 
sieurs paires de cylindres en fonte, unis ou cannelés, 
sok dans des tinnes ou tonneaux-corroyeurs. 

Lafig. 1, pi. I, représente un de ces appareils. 

Un malaxeur se compose d'un tonneau en bois ou 
en fonte, au milieu duquel se meut un arbre vertical, 
garni de branches horizontales, munies elles-mêmes de 
couteaux verticaux qui ont pour but de diviser les 
glaises, de mélanger le sable, en un mot de corroyer le 
mélange dont est formée la ferre, suivant la qualité des 
briques qu'on désire produire. 

Àla partie inférieure de l'arbre se trouvent deux bras 
disposés en hélice et qui ont pour résultat de forcer la 
glaise préparée à sortir par un orifice qui est prati- 
que au fond du tonneau. Ces bras agissent sur la 
glaise contenue comme une vis d'Àrchimède, et tendent 
sans cesse à l'expulser. Quand on veut obtenir des ter- 
res mieux corroyées, on se sert du broyeur à cylin- 
dres horizontaux et à malaxeur vertical, fig. 2, pi. I. 
Ces cylindres en effet, broient toutes les portions de 
silex ou de calcaire qui peuvent se rencontrer dans la 
glaise et qui pourraient échapper à Faction d'un ma- 
laxeur, tels que ceux représentés par les fig. i , pi. I; 
5, pi. II et lll r pi. IV de l'atlas, et donnent une pâte 
bien plus homogène que le premier, et partant une 
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qualité bien supérieure aux briques fabriquées, car on 
n'a plus à redouter les éclats de silex pendant la cuis- 
son, ni le foisonnement dii calcaire réduit en chaux, 
quand les briques qui les renferment sont exposées à 
l'humidité : en uh mot, on a moins de déchet à la 
cuisson, quand on a des terres renfermant du silex en 
rognon; et des briques qui ne se délitent pas à l'air 
quand les glaises renferment du calcaire en fragments 
d'un certain volume. 

Le tonneau corroyeur, représenté fig. 1, pi. I, est 
mis en mouvement par un ou plusieurs chevaux et 
quelquefois par une machine à vapeur; il divise la terre 
à laide de couteaux obliques et disposés en plans 
inclinés qui sont fixés à son axe de rotation. Ces 
couteaux la coupent et la recoupent un grand nombre 
de fois, et l'obligent en même temps de descendre, 
parce qu'ils agissent à peu près comme une vis pour 
la pousser de haut en bas, et la faire sortir par une ou 
plusieurs ouvertures pratiquées à la partie inférieure 
du tonneau corroyeur. 

Dans ce mode de corroyage, le mélange ou la cor- 
rection des terres doit être fait avant de les jeter dans 
le malaxeur, c'est-à-dire qu'on doit ajouter, soit dans 
la fosse ou mieux dans les petits wagonnets qui ser- 
vent à amener l'argile, la quantité d'eau et la quan- 
tité de sable ou d'alumine qu'on a jugée nécessaire. 
L'ouvrier prend donc les terres dans cet état et les 
jette à la pelle dans le tonneau malaxeur au fur et à 
mesure de son débit. Le mélange s'opère très-bien 
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dans cet appareil, et le corroyage est bien plus com- 
plet que dans le marchage par les hommes x : il donne 
aussi une économie notable, quand il s'agit de gran- 
des masses à préparer, son prix est peu élevé, et son 
établissement peu dispendieux, il est mis en mouve- 
ment par des chevaux attelés à un bras de levier fixé 
à la partie supérieure de Taxe de rotation vertical, du 
tonneau corroyeur, oihbien, si l'espace manque, l'em- 
placement ne permettant pas la marche du cheval, on 
les fart commander par la partie inférieure à l'aide 
d'un engrenage et d'un manège placé au dehors ou 
dans un bâtiment voisin. Cet arrangement plus dis- 
pendieux que le premier, est néanmoins souvent em- 
ployé, dans les villes où Ton ne peut agrandir à vo- 
lonté les bâtiments destinés aux séchoirs, dans 
lesquels on est obligé alors de ménager l'espace. On a 
reconnu par expérience, qu'en général le volume d'eau 
employé pour bien corroyer les terres, ne doit pas 
excéder la moitié de celui du mélange que l'eau pétrit. 
Le corroyage doit êlre fait avec le plus grand soin, 
car il a la plus grande influence sur la solidité des 
briques, dont il augmente la densité,. De deux briques, 
l'une préparée par les moyens ordinaires, et l'autre 
corroyée avec le plus grand fcoih, toutes deux ayant 
été séchées et cuites dans les mêmes circonstances, 
la première pesait 31 grammes de moins que la se- 
conde, elles se sont rompues sous les charges res- 
pectives de 35 et 65 kilog. En général on a reconnu 
que les densités de ces briques étaient dans le rapport 
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de 82 : 86 et les charges qu'elles supportaient dans 
celui de 70 : 130. 

Ces expériences montrent que les fabricants de 
briques, jaloux de bien faire, doivent surveiller- atten- 
tivement cette opération. 

MOULAGE, 

Lorsque les terres ont été «corroyées, on procède 
au moulage, qui se fait soit à la main, soit mécani- 
quement à l'aide de machines que nous exami- 
nerons. 

Moulage à la main. — Les moules dont on se sert 
pour fabriquer les briques sont ordinairement en 
bois, quelquefois doublés en métal, d'autres fois en 
entier en métal ; leurs dimensions déterminent celles 
des briques et sont' toujours un peu supérieures eu 
égard au retrait qu'éprouve la terre par la dessiccation 
et la cuisson ultérieures. Suivant la forme du moule 
on obtient des briques ordinaires, des briques à coin, 
à couteau, cintrées, etc. 

Quelquefois on donne aux moules assez de longueur 
pour qu'on puisse y mouler deux briques à la fois qui 
se trouvent alors séparées par une traverse. * 

Quelques ouvriers'du nord de la France, ceux de 
Belgique et d'Allemagne, qui font une spécialité de 
fabriquer les briques à la main acquièrent une 
grande habileté et une rapidité d'exécution presque 
incroyable. 

Ordinairement, ils s'associent des manœuvres et 
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des apprentis, et forment une brigade au nombre de 
6 ou 7. Le mouleur est le chef : habituellement il a un 
second mouleur avec lui. Ainsi une table à briques, 
dans le langage de Ja briqueterie, est formée par deux 
hommes qui préparent la terre, ils sont appelés bat- 
teurs ou marckeux. 

La terre étant préparée, comme nous l'avons in- 
diqué plus haut, l'ouvrier rouleur ou brouetteur la 
transporte au mouleur. 

Chaque fois le brouetteur charge sur sa brouette 
assez de terre pour former 80 à 100 briques. 11 a 
dû prendre le soin de placer des planches par terre 
depuis le tas de terre jusqu'à la table de moulage, 
afin que la brouette coule plus facilement et ne sil- 
lonne pas la place régalée et sablée. En arrivant à la 
la table il renverse sa brouette près du mouleur, il 
prend soin de couvrir cet approvisionnement de 
mauvais paillassons mouillés. 

Il a eu soin auparavant de ratisser avec le poussoir 
tout le terrain où Ton va travailler, d'y apporter du 
sable, tant pour l'étendre partout où l'on va mettre 
des briques que pour en fournir la minette (la minette 
est un baquet placé près du mouleur et qui contient 
du sable). Le brouetteur doit aussi remplir d'eau le 
baquet à laver les moules, qui se trouve aussi placé à 
portée du mouleur. 

Le porteur est ordinairement le plus jeune de tous 
les ouvriers : cet enfant est chargé de poser la ta- 
ble à mouler au lieu du travail ; il est également 
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chaîné de nettoyer et de laver les outils du mou- 
leur, etc., etc., de tendre un cordeau à l'extrémité jde 
la place pour aligner la première rangée de briques 
qu'il doit poser. 

Après que ces préparatifs sont faits, le mouleur se 
met à l'œuvre. Le coin de la table à mouler a été 
saupoudré d'un peu de sable, ainsi que l'un des deux 
moules qui est posé sur ce coin. 

Le mouleur plonge ses mains dans le tas de glaise 
en enlève une charge de 12 à 15 livres la soulève et 
la jette avec force sur le moule, de façon à la faire 
pénétrer complètement ; puis il rase le moule avec la 
main en y entassant la matière pour ne pas laisser 
de vides, et enlève ce qu'il y a de trop. Saisissant 
alors de la main droite la plane, il passe fortement sur 
le moule pour enlever ce qui déborde, il dépose le 
reste de la teite à côté de lui pour être reprise plus 
tard. 

A cet instant le porteur tire à lui le moule; et le 
faisant glisser au bord de la table, il l'enlève à deux 
mains en le plaçant adroitement de champ, de façon 
que la brique si le moule est simple, ou les deux briques 
s'il est double, ne puisssent ni tomber ni se déformer. 
Il va porter ces deux briques le long de son cordeau ; 
là il présente le moule .près de terre, comme s'il vou- 
lait le placer sur son champ ; puis le renverse subi- 
tement à plat, applique juste le moule et les deux 
briques à plat sur terre, et retire son moule en haut, 
en observant l'aplomb dans ce demie? mouvement, 
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qui défigurerait complètement les briques pour peu 
qu'il y eût obliquité. 

Aussitôt le porteur revient à la minette avec son 
moule ; il le jette dans cette minette, remplie de sa- 
ble, l'en saupoudre légèrement, et l'en frotte tout 
autour avec la main. 

Pendant le voyage et les mouvements du porteur 9 qui 
n'ont pas duré plus de 8 ou 10 secondes, le mouleur a 
déjà formé de nouveau, comme les premières, deux 
autres briques, que le porteur enlève comme celles-là. 

La manœuvre se répète ainsi pendant toute la 
durée du moulage. 

Quantité des briques fabriquées par un mouleur, 
pendant une journée de 12 heures de travail. — Il 
y a des mouleurs qui, bien servis, peuvent former 
jusqu'à 10,000 briques par jour. 11 faut compter 
cinq hommes, savoir deux batteurs, un'rouleur, deux 
porteurs et un mouleur. 

Mais le plus souvent, une compagnie ou brigade de 
briquetiers, dans les environs de Paris, se compose de 
quatre ouvriers : un qui môle, marche, épluche, en 
un mot prépare la terre ; deux mouleurs ; dont l'un 
se détache de temps en temps, pour aller cher- 
cher la terre préparée , et un garçon pour démou- 
ler et placer sur Taire. Cette compagnie fait .en 
moyenne 7,000 briques ordinaires par douze heures 
de travail effectif. L'habitude de la main chez le mou- 
leur ne peut s'acquérir que par un long exercice, et 
cette dextérité n'est pas seulement essentielle pour la 
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promptitude du moulage, mais elle contribue aussi 
beaucoup à la perfection des briques. Il importe que 
la matière soit d'une égale densité et par conséquent 
qu'elle ait été également pressée dans toutes les par- 
ties du moule ; qu'il ne s'y rencontre ni vides ni iné- 
galités dans la masse. 

L'extrême vitesse de ce travail, exécuté par d'ha- 
biles mouleurs, a quelque chose d'étonnant. On dirait 
que les bras de l'homme se trouvent transformés en 
une machine à mouvements accélérés, mise en mou- 
vement par un moteur puissant. 

Méthode flamande ou wallonne. 

Quand on veut fabriquer des briques par la méthode 
flamande, voici comment on procède et comment on 
prépare la terre. 

Quand on a découvert sur un point une argile com- 
mune, mais susceptible de se mouler facilement, on 
ne fait pas les frais de la transporter ailleurs pour la 
mettre en œuvre; mais tout se fait sur la place même, 
et les briques sèchent en^lein air sur le terrain qu'on 
a préparé à cet effet. Aussi n'est-ce que dans l'inter- 
valle du mois de mars au mois de septembre que toute 
l'opération d'une «campagne doit être terminée, et 
quand l'été est pluvieux, il y a beaucoup de perte de 
briques et de fausses mains-d'œuvre. 

En général on ne construit pas de four pour la 
cuisson des briques dans ce genre de fabrication, cette 
cuisson a également lieu en plein air, en un tas quel- 



FABRICATION DES BRIQUES. 71 

quefois considérable. (Yoir les détails que nous don- 
nerons, en traitant de la cuisson et des différents 
modes que Ton emploie pour cuire les briques.) 

Détails des différentes opérations. *— i° On décou- 
vre d'abord une grande étendue d'un banc argileux, et 
on enlève de la surface toute la terre végétale, qu'on 
transporte au loin. Ensuite, si l'argile propre à la fa- 
brication se présente avec une surface égale et plane, 
on se contente de tracer un parallélogramme sur le 
terrain, dans lequel on fouille la terre à la houe ou à 
la bêche à une profondeur d'environ 50 à 60 centi^ 
mètres, mais sans l'enlever de place, et c'est sur 
cette place même qu'après l'avoir arrosée et humectée 
pendant quelques jours, on la marche grossièrement, 
en la retournant à la pelle. Pour cette opération très- 
imparfaite et exécutée avec beaucoup de rapidité, on 
se sert ordinairement avec avantage de chevaux ou 
de bœufs, à qui on fait piétiner la terre. Quand on 
emploie des bœufs à ce service, on a la sujétion d'en- 
lever leur fiente ; mais si ce sont des chevaux, le 
crottin qu'ils déposent dans la terre ne nuit pas à la 
confection des briques . 

Si la*disposition du terrain et la direction d'un banc 
argileux ne permettent pas d'opérer de cette manière, 
à mesure qu'on fouille la terre, elle est rejetée sur le 
côté pour en former une couche et la marcher dans 
le plus proche voisinage possible de la fouille. 

Quand on a fini de tirer un monceau de terre suffi- 
sant pour fabriquer la quantité de briques qu'on se 
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propose de faire, on la livre à un atelier composé or- 
dinairement de six individus, et que Ton appelle une 
brigade ou une table de briques. C'est cet atelier qui 
entreprend de façonner toute la terre nécessaire pour 
un fourneau, depuis qu'elle a été tirée, jusqu'à ce 
que les briques soient mises en place pour sécher. 

Les ouvriers commencent par préparer le terrain de 
la briqueterie. Or un établissement pour fabriquer 
600,000 briques en un seul fourneau doit, pour être 
commode, occuper un espace d'environ 5,000 mètres 
jle surface, ou avoir 280 mètres décote* On peut, si 
l'on veut, lui donner la forme d'un parallélogramme, 
en augmentant une des dimensions aux dépens de 
l'autre. 

Le sol doit conserver, si cela se peut, un ou deux 
pieds de pente vers un de ses côtés, afin que les 
eaux de pluie n'y séjournent pas. 

Dans cet espace n'est pas compris le terrain d'où la 
terre à briques a été tirée. Le monceau de terre tirée 
doit occuper environ de 20 à 25 mètres au bout de 
la briqueterie, sur sa largeur. 

D'abord on commence par dresser le sol ; on en 
recomble tous les sillons, on en abat toutes les inéga- 
lités. On divise la surface en plusieurs espaces alignés 
au cordeau, dont ceux destinés pour mettre les haies 
de briques pour les sécher peuvent avoir 3 mètres de 
large, et leurs intervalles alternatifs environ 6 mètres. 
Pour pouvoir y travailler la brique, on forme des rues 
entre les haies, les oavriers appellent ces rues des places. 
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Chaque espace destiné pour une haie de briques 
est entouré d'une rigole de 25 centimètres de largeur 
et de 10 de profondeur. Cette rigole reçoit les eaux de 
pluie, et tient à sec le pied ou sol sur lequel repose la 
haie de briques. 

Les intervalles ou les places entre les haies sont 
exactement pelés avec des pelles de tôle, ou avec des 
houes à nettoyer, pour en ôter les herbes. On bat 
fortement le soi à la dame, après l'avoir exactement 
ratissé. 

Quand les places sont parfaitement unies et réga- 
lées, suivant la pente qu'on doit donner au terrain, 
on y sème du sable^que Ton étend et que Ton égalise 
à l'aide du pressoir. 

Ce que le râteau emporte de ces places se relève 
encore sur l'enceinte destinée aux haies, pour en éta- 
blir le pied i 5 centimètres plus haut que le terrain 
des places. On bat de même à la dame l'aire des haies, 
pour qu'il n'y ait rien de raboteux. 

On y étend une couche de paille mince et bien 
jointive, afin que les briques, ne portant pas immé- 
diatement sur le sable, aient uq peu plus d'air par- 
dessous. 

A lune des extrémités du terrain, les ouvriers 
établissent une baraque de 6 ou 7 mètres de long 
sur 3 ou 4 de large par le bas ; l'un de ses pignons 
est formé de briques et d'argile, et supporte une che- 
minée ; tout le reste est de bois et de paille. Cette 
baraque sert de logement et d'abri aux ouvriers au 
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nombre de six avec une femme qui fait leur ménage. 
Ils y passent tout le temps du travail, sans retourner 
chez eux. 

A peu de distance de cette première baraque, ils en 
construisent une autos avec de menus bois et de la 
paille, pour y conserver bien à sec la provision de 
sable, qu'on a dû amener à l'avance. On a soin de 
l'étendre au soleil pour le faire sécher, avant de le 
cacher dans la baraque. Le sable que l'on emploie 
est du sable de carrière très-fin. 

Comme l'eau est indispensable, près de la brique- 
terie, et surtout près du tas de terre, on s'arrange de 
façon à profiter pour cela de celle qui pourrait s'ê- 
tre amassée dans quelques mares ou fossés du voisi- 
nage, ou de celle de quelques petits ruisseaux. Quand 
on ne le peut pas, les briquetiers creusent un puits, 
près du monceau de terre, puis au moyen des rigoles 
et de petits bassins qu'ils creusent aussi sur toute la 
longueur, ils conduisent l'eau qu'ils tirent du puits 
et la puisent avec des écopes dans ces petits bassins 
pour le service de la briqueterie. 

La préparation de la terre s'exécute ici par deux 
des six hommes de la brigade ; ce sont les batteurs. 

Ces hommes armés d'écopes, commencent par ar- 
roser le profil des terres tirées, pour les bien imbiber; 
puis, avec des pelles, ils coupent les terres assez 
minces vers le pied du profil, les rejettent et les éloi- 
gnent d'environ deux mètres ; le haut du profil des 
terres tombe bientôt, et on rejette pareillement ces 
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terres sur les premières, pour faire un nouveau tas. 

Dès qu'on a achevé un tas de ces terres, de 20 à 
30 centimètres d'épaisseur sur une base à peu près 
circulaire de 2", 50 à 3 mètres de diamètre, on l'arrose 
de beaucoup d'eau : on continue d'arroser le profil 
des terres du tas principal, et d'en relever ce que l'on 
en fait tomber, en s' aidant quelquefois de la houe et 
du talon pour les émietter plus facilement, et en ar- 
rosant toujours à grande eau. Cette manœuvre se ré- 
pète jusqu'à ce que les batteurs en aient jusqu'aux 
genoux, vers le milieu du nouveau tas. 

Afin de détremper cette terre bien également et 
de faire pénétrer l'eau partout, les deux batteurs 
prennent chacun une houe, avec laquelle ils la tirent 
peu à peu, en faisant ainsi changer de place à tout 
le monceau, qu'ils remanient de même deux fois de 
suite, en l'arrosant fréquemment. 

La terre a prisa peu près la consistance d'un mor- 
tier un peu ferme, lorsqu'ils commencent à la battre, 
on l'arrose et on la retourne avec des pelles, en la 
faisant encore changer de place ; enfin on prend une 
houe, avec laquelle on la remue de nouveau en la 
tirant à soi ; et chaque fois que le batteur l'a élevée 
devant lui d'environ 30 centimètres, il la bat avec le 
talon de la houe pendant que son compagnon continue 
à en retourner une autre portion avec la pelle; ils 
manient ainsi tout le monceau, auquel ils donnent la 
dernière façon qui consiste à le relever sur 1 mètre ou 
1 mètre 50 d'épaisseur; on se sert à ce moment de 
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pelles en bois, attendu que cette terre devient un peu 

collante. 

Cette opération des batteurs est des plus pénibles, 
mais aussi des plus importantes. Lorsqu'elle est bien 
achevée, les ouvriers unissent la surface du nouveau 
tas et la couvrent de paillassons afin que l'ardeur du 
soleil ne dessèche pas trop la terre ; mais avant de la 
couvrir, ils en égalisent d'abord la surface, et la ren- 
dent ainsi luisante, ce qui contribue plus qu'on ne 
pourrait se l'imaginer à maintenir le tas dans un état 
de fraîcheur, et facilite d'ailleurs l'enlèvement des 
paillassons, qui, par ce moyen, ne s'attachent pas à la 
surface. 

Pendant tout le cours des opérations que nous ve- 
nons de décrire, chaque fois qu'il se présente sous 
l'outil de l'ouvrier quelque pierre ou marron, il doit 
avoir soin de l'enlever, car rien n'est plus nuisible à la 
qualité de la brique. 

On a calculé assez exactement que la préparation 
d'un monceau de terre de deux mètres cubes, em- 
ploie, pour chaque retournage et battage, environ 
une heure- et demie de travail des deux batteurs. On 
voit que cette préparation est encore assez coûteuse. 

La méthode que nous venons de décrire s'emploie 
surtout lorsqu'on a pour but de fabriquer de la brique 
pour remplacer le moellon dans les constructions 
grossières, rurales ou industrielles, et des murs de 
clôture où la forme des briques est de peu d'impor- 
tance. Dans beaucoup de cas, on se dispense même 
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de l'épluehage de la terre et du battage; dans ce cas, 
le marchage même est très-imparfait. On peut se con- 
tenter de faire piétiner la terre par des-bœufs ou des 
chevaux, en l'arrosant suffisamment; il suffit de re- 
tourner deux ou trois fois la terre à la pelle entre 
chaque piéti nage. On met dans ces cas peu de soin 
pour le moulage, aussi les briques en séchant se con- 
tournent-elles beaucoup. 

Fabrication mécanique. 

A mesure que les constructions ont augmenté, et 
surtout dans ces derniers temps où elles ont pris un 
développement énorme, on a senti toute l'importance 
des briques, si employées dans toutes les construc- 
tions, et on a de toutes parts cherché à améliorer leur 
fabrication, soit pour la rendre moins coûteuse, soif 
pour la multiplier encore s'il est possible. Aussi de- 
puis longtemps on s'est occupé de faire ce travail mé- 
caniquement, et un grand nombre de machines plus 
ou moins ingénieuses ont été proposées et mises à 
exécution pour atteindre ce but. 

Mais soit que le prix de la fabrication à la main se 
trouve, dans certaines localités, très-peu élevé, soit que 
l'on y ait acquis une assez grande habitude pour ré- 
duire la main-d'œuvre notablement, soit aussi que les 
procédés mécaniques n'y soient pas assez avancés, on 
peut dire qhe dans bien des contrées on fabrique tou- 
jours manuellement, et que c'est avec peine que les 
machines commencent à s'y introduire. 
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11 faut reconnaître aussi que les difficultés que l'on 
rencontre pour la division, le mélange, le corroyage, 
le rebattage des terres ne sont pas les mêmes partout. 
Ainsi, dans telles localités, on trouve des argiles ou 
des glaises dont la ténacité et la consistance sapont- 
forme sont plus grandes que dans d'autres. Il en ré- 
sulte, par suite, que les moyens mécaniques employés 
dans celle-ci, sont tout à fait insuffisants dans les 
premières. 

La Société d'encouragement a tellement compris 
l'importance qu'il y aurait pour l'industrie à perfec- 
tionner cette fabrication, et surtout à en rendre les 
procédés applicables à toutes les contrées, qu'elle en 
a fait plusieurs sujets de prix de la valeur de 500 à 
1,000 francs, soit pour opérer, d'une manière plus 
économique ou plus parfaite qu'on ne l'a fait jusqu'ici, 
la division et la malaxation des terres, le rebattage et 
le réparage des briques, tuiles ou carreaux, soit pour 
la cuisson et le vernissage de ces produits, soit enfin 
pour l'extraction de la glaise ou de l'argile. 

On a beaucoup parlé en 1834 de la machine à faire 
les briques, de M. Terrasson, laquelle a fonctionné 
dans plusieurs usines importantes ; elle était, en effet, 
une des plus simples et des plus économiques que Ton 
connût alors; elle opérait à la fois le mélange, le pé- 
trissage des terres et le moulage des briques; elte les 
séparait à l'aide d'un châssis incliné, porteur de .plu- 
sieurs rangées de fils de fer également espacés, et qui 
en marchant coupent en un grand nombre de briques 
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la couche de terre compacte qui a été précédemment 
comprimée entre un rouleau et des planches à rebords 
mobiles. 

Cette machine est d'une construction simple et le 
principal et seul inconvénient qu'on lui reproche, est 
cF exiger un grand nombre de planchettes pour rece- 
voir et porter les produits qu elle fabrique, ce qui est 
quelquefois une dépense considérable. Il est vrai que 
bien des appareils construits pour cet objet se trouvent 
dans ce cas, et on doit dire d'ailleurs, par contre, 
qu'elle n'exige pas de moules comme la plupart de 
celles proposées. 

La figure I, planche 6, représente une machine 
Terrasson. 

Elle se compose d'un grand châssis rectangulaire 
en bois, fortement relié par des traverses également en 
bois, et maintenues dans le sens de sa largeur par 
trois longs boulons en fer; ce bâti est assemblé sur 
six montants M, réunis deux à deux par des traverses, 
et armés à leur partie inférieure de sabots à roulettes, 
pour rendre l'appareil facilement transportable d'un 
point à l'autre de la briqueterie. A la partie postérieure 
de la machine il y a deux tambours creux V, W, qui 
supportent deux courroies sans fin, sur lesquelles sont 
fixées les pièces en bois dur E, E, formant une es- 
pèce de chapelet et dont l'écartement est régularisé 
par des baguettes transversales qui les relient djeux à 
deux; ces baguettes sont destinées à supporter les plan- 
ches de moulage , et les pièces latérales E , E , à 
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déterminer le niveau de l'argile. Le tambour posté- 
rieur V peut être rappelé au moyen de vis placées sur 
chaque face du bàii, afin de maintenir le chapelet sans 
fin dans un état de raideur suffisant. Le tambour W 
porte, sur le prolongement de son arbre, une roue 
dentée DD, qui communique avec la manivelle G, de 
sorte que dès qu'on agit sur celle-ci \ le tambour anté- 
rieur entraîne la chaîne sans fin. Or, comme le grand 
cylindre C, nommé comprimeur, peut être fixé à une 
hauteur convenable, le chapelet le force à marcher 
dès qu'il avance rempli de terre. Pour éviter néan- 
moins une trop grande adhérence du comprimeur 
avec la pâte, un fil métallique est placé dans le sens 
de la largeur de la machine, un peu en avant du com- 
primeur, et au niveau de la face supérieure du chape- 
let, dans le but d'abattre l'argile excédante. 

Les planches de bois qu'on pousse à la suite les 
unes des autres, sur les baguettes transversales du 
chapelet, et dont la longueur ne dépasse pas les limi- 
tes extrêmes du châssis PP, avancent peu à peu, sans 
qu'on ait discontinué d'emplir le couloir rectangulaire 
ainsi formé de pâte argileuse qu'on y projette à bras 
d'homme ou qui y tombe naturellement d'un tonneau 
à mélanger placé directement au-dessus. 

La terre et les planches, après avoir passé sous le 
. comprimeur s'allongent en glissant sur les rouleaux 
L, sous un autre cylindre B, dont la surface est gar- 
nie d'un drap, sans cesse mouillée par un petit cou- 
rant d'eau qui vient du réservoir A et s'écoule sous la 
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forme de pluie le long d'un grand nombre de fils mé- 
talliques. On a soin, à l'aide de vis qui règlent Fécarte- 
ment du rouleau A, de l'abaisser de telle façon qu'il 
comprime encore un peu le prisme d'argile. Cette 
compression s'effectuant sous l'influence d'un corps 
mouillé, la surface supérieure du prisme d'argile se 
lisse, et les parties latérales de terre excédantes sont 
enlevées par des fils métalliques verticaux fixés, d'une 
part au bâti de la machine, de l'autre à un des rebords 
de la cuve A, et auxquels on peut toujours donner un 
écartement et une raideur convenables au moyen 
d'écrous à ailettes. 

Le prisme d'argile, continuant à glisser sur les 
roulettes L, •achève de se perfectionner en tra- 
versant trois moules de grandeurs décroissantes 
K, K, K, à parois en tôle et dont la coupe transver- 
sale est représentée en F. La forme de ces moules 
est telle, que l'on imite dans le passage de la terre 
une sortie à mince paroi : on complète cette idée 
en tenant chaque face des moules parfaitement 
nette et un peu humide; et on jse procure ainsi un 
lissage très-exact des petits côtés du prisme. 

Les planches qui se succèdent à l'arrière de la ma- 
chine poussent sans cesse celles du devant, et il arrive 
un moment où l'une d'elles se trouve précisément à 
l'aplomb du grand châssis PP, qui peut facilement, 
à l'aide de petites roulettes, glisser sur le plan in- 
cliné RR solidement relié ou bâti rectangulaire de la 
machine par un système d'assemblage QQ. 

6 
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Une coche, pratiquée sous chaque planche, et 
faisant fonction de came, met en mouvement le mar- 
teau d'un petit timbre dès que le prisme d'argile 
est arrivé dans une position convenable, et avertit 
ainsi qu'il est temps de le découper. 

L'ouvrier employé à la manivelle s'arrête aussitôt, 
et soulevant l'extrémité du levier H, susceptible de 
se mouvoir dans la coulisse N, lâche la corde TT, 
qui soutenait le chariot PP. Ce dernier descend 
alors le long du plan incliné RR, par l'effet de son 
propre poids et de celui d'un plomb fixé à sa 
partie inférieure. Dans ce mouvement il découpe 
le prisme d'argile à la dimension voulue à l'aide 
de fils transversaux (fig. 1, pi. VI) disposés hori- 
zontalement à sa partie inférieure, et qui arrivant 
obliquement à la surface dudit prisme entament 
nettement l'argile sans la déprimer d'aucune sorte. 
Cette opération faite, on relève le chariot découpeur 
et on continue le travail. Les planches qui suppor- 
tent les briques terminées se rendent alors à l'aire 
de dessiccation, en roulant sur de longues échelles 
peu inclinées, dont les barreaux sont des cylindres 
à axes extrêmement mobiles. 

11 est cependant préférable, lorsque la machine 
travaille en grosses briques, de porter à bras les 
planches garnies dans l'endroit où elles doivent 
sécher. 
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lo Machine à faire les briquet, modifiée. 

Une des meilleures machines à faire les briques, 
est celle représentée par la figure 2, pi. VI. Elle est 
construite sur le même principe que la machine Ter- 
rasson, mais elle est plus complète en ce que le 
broyeur est approvisionné sans cesse par une chaîne 
à palette, ce qui est bien préférable à un chargement 
à la pelle ; de plus la section des briques, au Heu 
d'être faite à la main, au moyen d'un levier, par 
un manœuvre, est faite, par un châssis K. Muni de 
lames d'acier, ce châssis est mis. en mouvement par 
une came H, qui à chaque révolution vient presser 
sur le châssis, l'abaisse et fait diviser les briques, 
dans le sens transversal. Le châssis est porté par 
des supports, qui portent sur des ressorts à rondins R, 
qui le relèvent, dès que l'action de la came est 
terminée. 

Cette machine se compose donc : 1° d'une auge A 
où l'on place la glaise convenablement humectée; 
2° d'une chaîne à palettes C, qui la monte dans le 
malaxeur B; là, la glaise est convenablement corroyée* 
puis elle s'échappe par un orifice pratiqué au fond 
du broyeur; elle vient tomber en rondin sur les 
planchettes qui sont sans cesse placées sur la chaîne 
sans fin G; elles continuent leur marche en avant 
et viennent passer entre trois cylindres qui ont pour 
but de donner à la masse de glaise, d'abord informe, 
une forme d'un parai lélipipède, après avoir passé 
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sous les cylindres. Ce parallélipipède rencontre des 
fils métalliques convenablement distancés, et qui 
coupent le bloc de glaise en plusieurs parallélipi- 
pèdes de l'épaisseur d'une brique; en avançant 
toujours ils arrivent sous le châssis; au moment où 
la came agit, ils sont divisés transversalement et les 
briques sont ainsi moulées. Elles s avancent sur des 
échelles à rouleaux jusqu'à ce que des ouvriers les 
enlèvent pour les porter aux séchoirs. Cette ma- 
chine peut fabriquer aisément 25,000 briques 
par jour ; elle demande pour cela : un ouvrier pour 
placer les planchettes; deux ouvriers pour enle- 
ver les briques; trois ouvriers pour conduire les 
glaises ; un chauffeur et une machine à vapeur de 
quatre ou cinq chevaux. On peut dans certains cas 
remplacer ce moteur par une chute d'eau ou un 
manège. Cette machine produit les briques plus éco- 
nomiquement que celles employées jusqu'à ce jour. 
Elle fonctionne avec succès dans plusieurs grandes 
briqueteries des environs de Paris. 

Son prix d'établissement n'est pas élevé, elle 
coûte 13 à 1,500 fr. à établir. 

2°. Description de la machine de Carvîlle. 

Il serait bien difficile de rencontrer dans les ma- 
chines actuelles propres à la fabrication des briques, 
un principe réellement nouveau ; c'est plutôt sous le 
rapport de la construction plus ou moins simple, plus 
ou moins avantageuse, qu'elles doivent être considé- 
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•rées, que sous le rapport d'une idée première. Ainsi 
la machine de Carville présente certainement dans 
son ensemble des dispositions heureuses qui la ren- 
dent commode, facile à manœuvrer, et lui permettent 
de faire beaucoup de travail ; mais elle ne peut pas 
être regardée, à proprement parler, quant au prin- 
cipe, comme une machine nouvelle. 

La machine de Carville exécute le mélange et 
le pétrissage des terres, le moulage et le démoulage 

. des briques. Pour la première partie, le pétrissage 
des terres s'exécute dans un tonneau corroyeur, exac- 
tement semblable à celui que nous avons décrit et 
qui est du reste celui qui est employé dans tous les 
modes de fabrication, quoique dans de certains cas il 
présente quelques inconvénients, C'est encore le 
meilleur que l'çn connaisse et dont on fait le plus 
usage. 

Moulage et démoulage de la brique. — C'est prin- 
cipalement dans cette seconde opération que la ma- 
chine de Carville diffère de celle de Terrasson, car 
il se sert d'une suite de moules en fonte de fer, for^ 
mant une longue chaîne sans fin D, constamment 
mobile, et qui se présentent successivement au-des- 
sous de l'ouverture par laquelle sort la terre ma- 
laxée. Pour recevoir cette dernière, chaque maillon 
forme un châssis rectangulaire composé de quatre 
moules qui ont exactement chacun la dimension d'une 
brique. 
Deux grands moulinets à quatre ailes E sont placés 
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vers les extrémités de l'appareil, pour recevoir sur 
leurs chevilles de fer i les chaînons successifs et les 
entraîner dans le mouvement de rotation que l'un 
d'eux, celui de droite, reçoit du moteur par la roue 
droite F, montée sur un bout de son axe; ils doivent 
tourner dans le sens indiqué par les flèches (pi. X), 
afin que les moules se présentent sous le rouleau 
compresseur G, au fur et à mesure qu'ils se remplis- 
sent de terre. 

Ce rouleau est en fonte, mobile sur un axe hori- 
zontal en fer, qui est aussi mû par un manège ; il a 
pour objet de comprimer la terre dans les moules à 
sa sortie du tonneau. Mais comme ces derniers sont 
entièrement à jour, le constructeur a disposé immé- 
diatement au-dessous d'eux un plancher mobile qui 
forme leur fond et qui se compose de % plaques de tôle 
forte;, articulées entre elles à des distances propor- 
tionnées à la longueur des briques, et agrafées à une 
chaîne sans fin intérieure que Ton fait passer sur les 
deux moulinets k. L'un de ces deux moulinets reçoit 
aussi un mouvement de rotation qu'il transmet direc- 
tement à la chaîne et aux plaques, avec une vitesse 
qui doit être exactement égale à la marche des 
moules. 

Pour soutenir ceux-ci de manière qu'ils suivent un 
plan à très-peu près horizontal, lors de leur passage 
au-dessous du tonneau, on a établi un certain nombre 
de rouleaux en bois H, placés parallèlement , sur les- 
quels repose et se promène le plancher mobile ; les 
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axes de ces rouleaux sont en fer et tournent libre- 
ment sur des coussinets. 

Ainsi lorsque la terre sort du tonneau où elle a été 
préparée, elle tombe dans chacun des moules, et se 
trouve retenue sur le plancher mobile qui les suit, en 
fermant leur base inférieure. Comprimée alors par le 
fort cylindre G, qui est à peu près tangent à la sur- 
face horizontale supérieure de ces moules, elle mar- 
che avec ces derniers dans la direction indiquée sur 
le dessin ; elle rencontre bientôt une espèce de filière 
formée de deux lames de tôle ou d'acier l> qui, effleu- 
rant les deux faces horizontales et parallèles des 
moules, dressent et polissent, pour ainsi dire, les bri- 
ques qu'elles contiennent et qui ne vont pas tarder à 
en sortir. 

Pour que la terre ne s'attache pas à la surface exté- 
rieure du rouleau, on a eu le soin de placer au-dessus 
un vase 1 plein d'eau, qui en laisse écouler constam- 
ment un léger filet par un petit robinet dont il est 
muni. De même une trémie en bois J, contenant du 
sable fin et sec, saupoudre la surface des briques au 
fur et à mesure qu'elles passent à travers la filière l; 
un petit cylindre cannelé, à dentures fines m, est 
adapté à la base de cette trémie, pour ne laisser sortir 
du sable qu'en très-faible quantité à la fois ; on lui 
communique un mouvement de rotation extrêmement 
lent par une poulie et une courroie, ou une chaînette 
sans fin. 

Aussitôt que les briques ont traversé la filière qui 
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les unit, il faut les faire sortir de leurs moules et les 
transporter au dehors de l'appareil. Cette opération, 
qui a pris le nom de démoulage, s'effectue d'une ma- 
nière fort simple et par un mécanisme ingénieux. Il 
consiste dans l'application de deux repoussoirs K, en 
fonte, dont les dimensions Superficielles sont exacte- 
ment égales à celles qui forment la section des moules, 
afin qu'en y pénétrant ils les remplissent complète- 
ment. Ils sont assemblés à un seul et même montant 
vertical L, qui est suspendu par le haut à une bas- 
cule M dont l'autre extrémité est munie d'un contre- 
poids, qu'une traverse en bois N retient dans sa chute. 

Sur l'axe de cette bascule est adaptée une branche 
verticale n, qui doit recevoir un faible mouvement 
d'oscillation dépendant de la marche même de la 
chaîne sans fin des moules. A cet effet le constructeur 
a eu l'idée déménager, sur l'un des côtés de celle-ci, 
des espèces d'ergots ou saillies qui, en se promenant 
avec elle, rencontrent et poussent successivement un 
bras de levier horizontal monté sur l'axe vertical. 
Vers la partie supérieure de cet axe est placée une 
poulie à gorge r, à la circonférence de laquelle s'ac- 
croche une chaînette 0, dont l'autre extrémité s'adapte 
sur la gorge d'une poulie r', ajustée libre sur un 
goujon en fer, qui se boulonne sous la traverse P. 

Ainsi, lorsqu'un ergot est en contact avec le levier 
inférieur p, il le pousse dans la direction que prend 
la chaîne des moules, et par suite fait tourner Taxe 
vertical q. La poulie qu'il porte tourne donc aussi, et 
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entraîne dans sa marche la chaînette ; et comme 
l'extrémité de la branche verticale n est engagée dans 
un de ses maillons, elle est nécessairement attirée 
avec elle; J'axe qui la porte oscille donc et avec lui la 
bascule M; il en résulte que le montant L descend, 
et en même temps les deux repoussoirs tombent sur 
les deux moules correspondants, qui se présentent 
justement en regard, par cela même que l'ergot se* 
trouve dans une position qui a été, à cet effet, déter- 
minée convenablement à l'avance. Les deux briques, 
refoulées ainsi par ces repoussoirs, se détachent né- 
cessairement, et sont reçues sur un second plancher 
mobile / placé dans une direction perpendiculaire au 
premier et à très-peu près à la même hauteur. 

Aussitôt que l'ergot a quitté le bras de levier sur 
lequel il vient d'agir, les repoussoirs remontent par 
l'effet du contre-poids qui est attaché à l'autre bout 
de la bascule. Mais comme ce double mouvement de 
descente et de montée s'effectue pendant la marche 
même de la chaîne des moules, il est évident que les 
refouloirs, dès qu'ils y sont engagés, se trouvent en- 
traînés dans cette marche, qui est à la vérité extrê* 
mement lente. Pour les ramener, ainsi que leur mon- 
tant, dans leur position primitive, on a adapté à la 
partie inférieure un anneau auquel est attaché une 
corde qui passe sur lés poulies de renvoi s, s' et qui 
porte un contre-poids à l'autre extrémité. Ce contre- 
poids, très-faible du reste, est tout à fait suffisant pour 
produire cet effet. 
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La chaîne des moules ne continue pas moins son 
mouvement, étant constamment tirée par le moulinet 
placé à gauche de l'appareil. Lorsqu'elle quitte celui- 
ci, elle plonge dans un réservoir d'eau Q, qui se pro- 
longe sur toute sa longueur, pour laver ainsi les 
moules, et enlever toute la terre qui aurait pu y adhé- 
rer. Elle remonte alors sur le moulinet de droite , 
commç l'indiquent les flèches, et au moment dépasser 
sous le tonneau, chacun des moules reçoit un filet de 
sable fin et sec qui sort régulièrement de la trémie R, 
adaptée au tonneau. 

Le second plancher mobile j , qui reçoit les briques 
à la sortie des moules pour les transporter au dehors 
de l'appareil, se compose, comme le premier, de plu- 
sieurs planchettes minces posées les unes contre les 
autres sur une chaîne sans fin qui passe aussi sur deux 
moulinets. Deux rouleaux parallèles tels que celui de 
H' sont disposés comme les précédents, mais dans une 
autre direction, pour soutenir ce plancher horizonta- 
lement et sur la longueur voulue. Leurs axes en fer 
sont mobiles dans des coussinets supportés par les 
traverses en chêne S, qui se relient au bâti. 

Le mouvement de ce second plancher n'est pas 
continu ; il est, au contraire, intermittent et tel qu'il 
a lieu pendant que les repoussoirs se relèvent, et s'irv- 
terrompt dès que ceux-ci descendent. Il y a donc rela- 
tion constante entre sa marche et celle des repous- 
soirs. Le constructeur l'a prévu , en la déterminant 
par la chaîne même des moules. Ainsi les saillies ou 
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dents o qui sont venues de fonte avec un des côtés 
de cette chaîne, remontent successivement un court 
levier p r qui est monté vers le milieu d'un petit axe 
vertical q\ 

Or à la partie inférieure de celui-ci est aussi adapté 
un second levier plus long n', attaché à une petite tringle 
horizontale t, qui communique avec une cordelette à 
une poulie à gorge v, et par suite à l'un des moulinets. 
Par conséquent on peut concevoir qu'aussitôt qu'une 
dent agit sur le petit bras p', il fait osciller son axe ; 
son levier inférieur n' fait, par suite, marcher le mou- 
linet et le plancher/ d'une quantité qui doit être exac- 
tement égale à la largeur de deux briques, plus l'é- 
paisseur du métal qui. existe entre les compartiments 
qui les contiennent. La cordelette qui passe sur la 
poulie m, porte aussi un petit contre-poids pour ra- 
mener celle-ci et les leviers à leur position primitive. 
Dès que la came a abandonné la petite branche p, il 
est évident que le plancher ne doit pas participer à ce^ 
mouvement rétrograde; il reste au contraire en repos, 
pendant cet instant de retour. 

A la sortie de l'appareil , on prend successivement 
chacune des planchettes avec les briques qu'elles por- 
tent, et on les place immédiatement sur des brouettes 
à l'aide desquelles on les transporte soit directement 
aux séchoirs, soit sous un hangard où on les empile 
les unes près des autres. On s'arrange dans toute cette 
manœuvre pour que les briques ne soient pas touchées 
par la main de l'homme, afin qu'elles puissent con- 
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server intacte la forme qui leur a été donnée par les 
moules. On retourne ensuite les planchettes à la ma- 
chine, en les plaçant toujours sur le second plancher 
mobile j' du côté opposé à celui où Ton retire les 
briques. 

Mouvement général de la machine. — Comme la 
puissance nécessaire pour faire fonctionner cet appa- 
reil n'est pas très-considérable, puisqu'il peut être mû 
par deux chevaux, ou même par un fort cheval, on con-. 
çoit qu'on doive le plus souvent lui appliquer une 
attelle comme celle d'un manège ordinaire. Pour éviter 
une communication de mouvement, le constructeurfait 
cette attelle dans une direction inclinée, et d'une lon- 
gueur convenable ou au moins proportionnée à l'em- 
placement disponible. Elle s'assemble immédiatement 
avec l'arbre vertical qui fait mouvoir l'agitateur. Mais 
pour les autres parties de la machine, il est cependant 
forcé d'avoir recours à une suite d'engrenages, comme 
Je montre le dessin (pi. X). Ainsi au-dessous du 
manchon a il a monté sur l'arbre vertical un pignon 
d'angle en fonte T, qui engrène avec une roue sem- 
blable T, fixé sur le bout d'un axe horizontal très- 
court v. 

Les coussinets de cet axe sont rapportés sur deux 
traverses en chêne qui se relient avec les montants 
des bâtis ; un pignon U est monté à l'autre extrémité, 
soit de façon à pouvoir l'y faire glisser facilement, 
soit d'une manière libre en y engageant un manchon 
d'embrayage. L'une ou l'autre disposition est néces- 
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saire dans tous les cas, pour permettre d'arrêter au 
besoin tout le mécanisme du moulage, en laissant 
marcher l'appareil qui prépare les terres. 

Ce pignon engrène avec une grande roue intermé- 
diaire en fonte V, destinée à commander celle plus 
petite X qui est placée sur l'axe du gros tambour. 
Cette dernière roue est exactement de même dia- 
mètre que le pignon U : il en résulte que le cylindre 
tourne lui-même avec une vitesse correspondante à 
celle du manège, et par conséquent égale à celle de 
l'arbre qui porte des couteaux à diviser et à pétrir la 
terre. 

La roue X commande à son tour un des mouli- 
nets K, et par conséquent le premier plancher mobile, 
au moyen de plusieurs pignons intermédiaires qui 
doivent être disposés pour faire tourner le moulinet 
d^ns la direction convenable ; leur diamètre doit en- 
core être déterminé de manière que la vitesse de 
translation du plancher soit la même que celle du 
rouleau compresseur. 

Enfin, l'un de ces pignons transmet son mouve- 
ment à la roue F qui est montée sur l'axe de l'un des 
grands moulinets E, par l'intermédiaire des deux 
autres roues droites Y et Y r , afin de faire marcher la 
grande chaîne sans fin des rhoules, dont la vitesse 
doit encore être comme les précédentes. 

Cette disposition de mouvement, qui paraît un peu 
compliquée au premier aspect, a été jugée par le con- 
structeur préférable à celle qu'il avait adoptée dans le 
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principe, où il se servait d'une chaîne sans fin qui 
passait successivement sur les roues dentées montées 
sur les axes à mouvoir. 

Produit et compte de revient de la machine. — Il 
faut pour une fabrication régulière : 1° un cheval pour 
la mettre en mouvement ; 2° deux hommes, l'un pour 
préalablement humecter la terre, et la pétrir, l'autre 
pour la conduire dans le tonneau broyeur ; 3° quatre 
enfants : l'un pour placer les planchettes, l'autre pour 
ramasser les rognures des briques et maintenir le 
cheval, et deux pour charger les briques ; 4° quatre 
jeunes gens ou femmes, dont deux pour conduire les 
briques au séchoir, et les deux autres pour les y em- 
piler; 5° enfin un contre-maître ou surveillant pour 
les diriger. 

D'après cela Carvilfe établit de la manière sui- 
vante le prix de revient de la main-d'œuvre de sa 
fabrication. 

3 hommes à 3 fr. 25 c. par jour de 10 heures. . . 9 fr. 75 c. 

4 jeunes gens ou femmes à 2 fr. id 8 00 

4 enfants à i fr. id ........ . 4 00 

{cheval à 4 fr. id 4 00 

Frais d'entretien par jour 75 

Total 26 50 

Le travail fait en 10 heures doit être de 20,000 bri- 
ques ; par conséquent le prix de revient de la main- 
d'œuvre serait de 

25 fr. 50 * 20,000 = 1 fr. 33 par mille. 

En y ajoutant encore pour frais imprévus et accès- 
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soires 37 cent., le mille revient à i f ,70. Il est fâ- 
cheux que dans ce compte de revient on ne voie pas 
figurer le contre-maître, les frais d'administration, 
les frais d'amortissement, et enfin les intérêts du ca- 
pital ; c'est pourtant une chose capitale à laquelle les 
inventeurs devraient bien faire attention. Le chiffre de 
production nous paraît exagéré, surtout n'ayant pour 
moteur qu'un seul cheval. J'appelle l'attention des fa- 
bricants de briques sur ces différents points. Ce tra- 
vail ayant pour but principal de leur servir de guide, 
ce serait s'écarter de sa conception même que de 
laisser des lacunes, dans l'examen des diverses ma- 
chines proposées jusqu'à ce jour. 

Prix de la machine de Camille. — Le prix des 
premières machines à briques, établies par Carville, 
et dans lesquelles les mouvements sont donnés par 
des chaînes sans fin, est de 8,000 fr. y compris le 
cylindre broyeur, et une chaîne à moules complète. 

Le prix de ces nouvelles machines, faites sur des 
dimensions plus solides, et avec des mouvements d'en- 
grenage, est de 11,000 fr., y compris aussi le cylin- 
dre broyeur, et de plus trois chaînes à moules de re- 
change, pour briques, tuiles et carreaux. Ces dernières 
machines sont construites avec beaucoup plus de soli- 
dité que les premières, et la fabrication est plus ac- 
tive : il ne faut que 300 petites planches ayant cha- 
cune œ ,30 de longueur sur m ,4i de large et m ,01 
d'épaisseur. 



96 L'ART DU BRIQUET1ER. 

3o Description de la machine de Capouillet. 

La machine de Capouillet repose sur un principe 
différent de celle que nous venons d'examiner; elle 
consiste dans l'application de deux grands cylindres 
de fonte, faisant l'office de laminoirs, dont l'un pré- 
sente une surface parfaitement unie, et l'autre, au 
contraire, est percé sur toute sa circonférence d'une 
suite de cavités ou compartiments, dont les dimen- 
sions sont déterminées par celles mêmes des briques 
que l'on veut obtenir ; dans chacune de ces cavités 
s'ajustent autant de pistons rectangulaires qui rem- 
plissent exactement leurs sections. Ces pistons reçoi- 
vent un mouvement alternatif, dont la course est égale 
à l'épaisseur d'une brique; lorsqu'ils sont refoulés 
à l'intérieur, ils permettent à la terre de pénétrer dans 
les cavités du deuxième cylindre, et elle s'y trouve 
immédiatement comprimée par le premier. D'après' 
Capouillet, cette machine peut fabriquer 50,000 bri- 
ques et même plus en une journée de 1 2 heures. 

Nous croyons la machine de Carville de beaucoup 
préférable à celle de Capouillet pour les petites et 
moyennes usines, en ce qu'elle est d'un prix de revient 
moins élçvé, qu'elle exige une force motrice incompa- 
rablement moindre ; et dans cette industrie, ce sont 
deux conditions des plus importantes : il faut des ma- 
chines qui coûtent fort peu et demandent peu depuis- 
sancemotrice. 

Cependant l'appareil de Capouillet peut être ap- 
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pliqué dans une usine montée sur une grande échelle 
et dans une bonne localité ; son principe est bon, sa 
construction n'est pas compliquée, sa manoeuvre n'est 
pas embarrassante ; mais il demande un moteur d'une 
grande puissance, 12 à 15 chevaux au moins. 

Construction des cylindres. — Le premier cylindre 
en fonte A est plein et uni sur toute la surface exté- 
rieure ; il porte 2 m ,229 de diamètre sur m ,28 de lar- 
geur. Il est monté sur un axe en fer forgé B, dont 
les tourillons sont mobiles dans des coussinets à vis 
de pression a, qui sont rapportés sur des pièces de 
charpente liées au bâti de la machine. 11 reçoit son 
mouvement du deuxième éylindre par une roue droite 
dentée c, dont le diamètre primitif est exactement 
égal au diamètre extérieur du cylindre, et qui est 
appliquée contre celui-ci et sur le même arbre. 

Le second cylindre A' est aussi en fonte, de menu 
diamètre extérieur et de même largeur que le premier, 
mais garni sur toute sa circonférence, d'un grand 
nombre de cavités rectangulaires ne laissant entre 
elles qu'une faible épaisseur de 10 à 12 millimètres, 
et assez profondes pour contenir chacune l'épaisseur 
d'une brique et d'un piston métallique b; il est aussi 
monté sur un arbre horizontal en fer forgé B', de 
même longueur que le précédent, et reçu comme lui 
par des coussinets fixés sur le bâti de l'appareil. Sur 
cet arbre est aussi montée une roue droite C de même 
diamètre que la première avec laquelle elle engrène, 
et qui reçoit son mouvement du moteur par un pi- 
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gnon M, monté sur l'arbre de couche de commande. 

Les pistons b sont rectangulaires, ayant pour di- 
mensions la longueur et la largeur des briques. Ds 
sont ajustés libres mais sans jeu, dans chacun des 
compartiments du grand cylindre A', et portent une 
tige cylindrique qui traverse le renflement ménagé à 
l'intérieur de celui-ci, afin de leur servir de guide, 
et permettre de les repousser du dedans au dehors, 
comme on va le voir. 

Moulage et démoulage des briques. — La terre 
ayant préalablement été préparée dans un appareil à 
part (tonneau broyeur), ou par des hommes, est ap- 
portée toute malaxée dans une caisse rectangulaire D, 
qui est placée au-dessus du bâti de la machine, et se 
prolonge en se rétrécissant jusque vers le contact des 
deux cylindres entre lesquels la terre se projette et se 
trouve entraînée dans leur mouvement. On en règle la 
quantité au moyen d'un registre en tôle convenable- 
ment adapté à la caisse, dont la hauteur entière ne 
doit pas être de moins de 2 mètres. A côté de celle-ci 
est une trémie E, qui contient du sable fin et sec, 
lequel doit tomber par faible portion sur la surface du 
cylindre mouleur A avant qu'il reçoive la terre dans 
ses compartiments; mais, pour régler la sortie de ce 
sable, l'auteur a disposé au-dessous de la trémie un 
auget F, qui est légèrement incliné et disposé comme 
ceux employés dans les moulins à blé. Une came à 
plusieurs dents c vient butter contre le derrière de cet 
auget, et lui fait produire un mouvement d'oscillation 
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qui est d'autant plus facile, qu'il est suspendu par des 
tiges flexibles ou des courroies. Une grille métallique 
doit former une partie du fond de Tauget pour ne 
laisser échapper que le sable fin et retenir les pierres. 
La glaise tombant de la caisse D, entre les deux cy- 
lindres, se trouve naturellement comprimée entre eut; 
mais comme elle rencontre des cavités qui ont été mé- 
nagées dans celui A', elle s'y renferme naturellement 
et les remplit successivement, avec d'autant plus de 
facilité, qu'au moment du passage les pistons sont 
complètement renfoncés, et laissent par conséquent 
ces cavités libres. Ces pistons se sont trouvés renfon- 
cés, quelques instants auparavant, par des cames qui 
garnissent la circonférence extérieure d'un fort disque 
de fonte 6, placé à droite du cylindre eLmonté sur 
un axe en fer dont les supports sont adaptés contre le 
bâti. Ces cames sont disposées comme de grosses 
dents d'un pignon d'engrenage, et s'engagent succes- 
sivement dans les cavités du cylindre, ce qu'elles ne 
peuvent faire évidemment, sans repousser par le bout 
les pistons contre lesquels elles s'appuient. 

Au contraire, un excentrique en fonte H est appli- 
qué à l'intérieur du cylindre mouleur A' et monté li- 
bre sur son axe, pour chasser les pistons du dedans au 
dehors, afin de faire sortir les briques qui ont été mou- 
lées, et d'opérer ainsi ce qu'on appelle le démoulage, 

La courbure donnée à cet excentrique doit être 
évidemment calculée pour donner au piston une course 
correspondant à l'épaisseur d'une brique, afin qjue 
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leur face se trouve justement à fleur avec la surface 
extérieure du cylindre, 

La planche VII, fig. I , qui indique une élévation 
extérieure et fragment de coupe verticale de l'appa- 
reil, montre bien cette disposition adoptée soit pour 
faire rentrer les pistons, soit pour les faire ressortir. 

Afin que la surface des cylindres reste bien lisse, e( 
que la terre n'y adhère pas, le constructeur a appliqué 
contre eux, un peu au-dessous de leur contact, deux 
sabots ou grattoirs, d, d', attachés à des leviers en 
fer qui sont adaptés par leur milieu à un axe com- 
mun f, sur lequel ils oscillent, et qui portent chacun 
un contre-poids c, e', afin d'être constamment main- 
tenus contre les cylindres. 

Transport des briques. — Dès que les pistons sont 
repoussés vers l'extérieur du cylindre mouleur, les 
briques chassées par eux tombent de leurs cavités et 
sont reçues sur des planches horizontales I, qui ont 
un mouvement de translation correspondant à la vi- 
tesse même des cylindres, et plutôt plus grand, pour 
laisser un espace libre entre chaque brique. Elles s'a- 
vancent de gauche à droite, et sont bientôt rendues 
au dehors de la machine chargées de briques, après y 
être rentrées vides. Au fur et à mesure qu'elles sont 
garnies, on les prend sur des brouettes,* si la chaîne 
sans fin qui les conduit ne se prolonge pas suffisam- 
ment pour les transporter jusqu'au séchoir. 

Les planches sont portées de distance en distance 
par des rouleaux cylindriques en fonte mince J, dont 
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les axes parallèles g sont ajustés libres sur des collets 
en équerre g' boulonnés sur les traverses du bâti, 
comme on peut le voir par la coupe horizontale faite 
à la hauteur de ces axes. D'un autre côté, contre 
l'embase de chaque rouleau sont appliquées des roues 
dentées K, avec lesquelles engrène une chaîne sans 
fin h qui leur transmet à toutes le mouvement qu'elle 
reçoit elle-même par celle placée sur l'un des rou- 
leaux, porteur du petit pignon droit L. Celui-ci en- 
grène avec le pignon principal M, dont l'axe est pro- 
longé d'un côté de la machine et commandé par le 
même moteur qui peut être, soit une roue hydrauli- 
que, soit une machine à vapeur d'une grande force. 

Produit de la machine Capouillet. — Pour que 
cette machine puisse faire 50,000 briques par jour- 
née, comme on le dit, ce qui suppose plus d'une bri- 
que par seconde, en admettant qu'il n'y ait aucun 
temps perdu, aucun instant de repos, pendant toute 
cette journée de travail , il faudrait que les cylindres 
marchassent avec une vitesse de m ,1446 par seconde 
au moins. Ces cylindres portent 2 m ,229 de diamètre, 
soit 7 mètres de circonférence. Or, la largeur d'une 
brique, plus l'épaisseur de la partie pleine existante, 
d'un compartiment à l'autre, sur le cylindre mouleur, 
est de m ,125. Puisqu'il porte 56 moules ou cavités, 
il faut donc que ce cylindre fasse 1,24 révolutions sur 
lui-même par minute, car on a : 

50,000 * 12 X 60 — 69,4 briques par i', 
ou 69,4 + 60 — 1,157 id. par 1% 
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et 69,4X0,125=8,675, 

espace parcouru par minute, et m ,1446 par seconde. 

d'où 8,675 4- 7 m = 1,24 révolutions. 

Pour que les cylindres tournent avec cette vitesse, 
iJ faut que le pignon moteur à son tour fasse 3,636 ré- 
volutions. En effet son diamètre primitif est de m ,76; 
on a donc la proportion : 

2 m ,229 * 0,76 :: œ: 1,24, 
d'où x = 3,636. 

Il est évident qu'il faut compter sur une vitesse plus 
grande, si l'on veut obtenir le résultat précédent, à 
cause des chômages et pertes de temps. 

Capouillet n'a pas fait connaître exactement la puis- 
sance nécessaire pour faire mouvoir cet appareil; mais 
la force doit être considérable surtout si l'on songe à 
la masse de terre à préparer pour une pareille ma- 
chine : certainement une force de 100 chevaux ne 
serait pas de trop pour faire mouvoir une pareille 
machine. 

En donnant aux rouleaux qui entraînent les plan- 
ches, une marche égale à celle de ces cylindres, il 
faudrait qu'ils eussent un diamètre exactement égal 
au diamètre du cercle primitif du pignon L qui les 
commande. Ainsi, celui-ci porte 0",36 ; ils devraient 
donc avoir au moins aussi m ,36 de diamètre, et leur 
vitesse de rotation serait 

0,36 : 0,76 :: 3,636 : ce, 

œ= 7,672 révolutions par minute. 
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A m ,36, les rouleaux sont un peu petits, les bri- 
ques pourraient peut-être se rencontrer, tandis qu'on 
doit, au contraire, laisser un peu d'espace entre elles; 
il serait préférable qu'ils eussent plutôt m ,37 à 
O m ,38 de diamètre. 

Prix de la machine de Capouillet. — Les ma- 
chines à cylindre de Capouillet sont construites par 
Giraudon au prix de 10,500 francs. Capouillet estime 
que deux chevaux suffisent pour les faire mouvoir 
et donner, comme nous avons dit, 50,000 briques en 
12 heures de travail. Nous pensons, nous, qu'il faut 
au moins 6 chevaux. En cela nous croyons être dans 
le vrai; il faut au moins une force de 10 chevaux pour 
le broyage des terres qui se fait avec des cylindres 
broyeurs qu'il établit également au prix de 900 francs. 
Ainsi on doit compter stir un moteur de 10 chevaux 
pour monter une fabrication avec ce système sur une 
grande échelle. 

La disposition adoptée exige évidemment un nom- 
bre considérable de planches qui ajoutent encore aux 
frais de premier établissement. 

Mais par ce procédé les briques sont plus fortement 
comprimées que dans l'appareil de Carville ; il résulte, 
par suite, qu'elles sont beaucoup moins de temps à 
sécher. 

Construites sur des dimensions plus petites, ces ma- 
chines à cylindre peuvent être mises à la portée des 
fabriques moyennes. 
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Voici des résultats produits, et le prix de revient du 
travail d'une machine mue par des bœufs. 

EXTRACTION DE LA TERRE. 

A I mètre de découverte fr. 30 

I mètre de Fouille et de décharge. . 40 
Indemnité 05 

Prix moyen du mètre cube 75 

II faut 2 mc ,50 de terre pour 1,000 briques, 
Par conséquent 2 mc ,50 X 0,75 = 1 f. 875. 

Transport des terres. — Une voiture à 2 bœufs 
travaillant 8 heurespar jour, coûte 6 fr. 

Elle peut transporter moyennement 1 mètre cube 
par heure. 

Aussi la terre nécessaire à la fabrication de 
1000 briques coûte, rendue à la machine, 3 fr. 75. 

Service de la machine. — On compte pour servir 
cette machine 20 hommes qui, au prix moyen de 2fr. 
par journée de 12 heures de travail, reviennent à 40 fr. 
Elle peut faire par jour moyennement 50,000 briques. 

Donc le prix de main-d'œuvre, par 1000 briques 
est de 80 centimes. 

En mettant 50 fr. par jour, ou 1 fr. par 1000 
briques , pour les frais du moteur, de l'entretien , 
des broyeurs ou autres frais, on voit que le prix de 
fabrication revient à 5 fr. 55. 

Ce prix doit être souvent plus élevé. 

Ces calculs seraient exacts si on faisait toujours 
50,000 briques, mais rien ne nous est moins dé- 
montré que cela. 
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4° Machine à mouler les briques, système Mao Henry . 

Ce système comprend non-seulement la machine 
que nous allons décrire, mais encore une série d'opé- 
rations et d'appareils, depuis la préparation de l'ar- 
gile au moulage jusqu'à une disposition de four à 
cuire les briques. 

Séchage de la terre. — La première opération 
comprend le séchage de la terre dans une étuve; car 
elle est trop humide pour pouvoir passer au broyage 
au moment où on vient de l'extraire du sol. 

Cette étuve est une sorte de four à réverbère d'une 
grande dimension, dans lequel s'étendent transversa- 
lement des auges communiquant avec l'extérieur de 
F étuve par chacune de leurs extrémités. Dans chaque 
auge tourne une vis sans fin. 

La terre est introduite dans l'une des extrémités 
de ces auges par le moyen d'une trémie, et les vis sans 
fin la font avancer, tout en la divisant à travers le 
four dans lequel elle se sèche au degré convenable, 
jusqu'à l'autre extrémité où elle se décharge. 

Broyage. — La terre au sortir de l'étuve est prise 
par une chaîne à godets qui l'amène à une trémie de 
l'appareil broyeur ; celui-ci est comme les appareils 
ordinaires, composé de deux cylindres semblables 
à ceux d'un laminoir; seulement ces cylindres sont 
placés dans une position inclinée, afin de mieux opérer 
la séparation des pierres. 

Après ce broyage la terre passe de nouveau par 
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une étuve, puis une chaîne à godets la conduit à la 
machine à mouler les briques. 

Les montant m et autres parties fixes de la machine 
sont fixés sur deux poutres longitudinales m'; des 
colonnes m* supportent les extrémités de pièces laté- 
rales m 3 dont l'autre bout est soutenu par les montants 
m. Entre les pièces de fonte m 3 se trouve un châssis à 
moules n, supporté au milieu de la machine par des 
rouleaux o montés sur l'arbre o\ et près de chaque 
extrémité de l'appareil sur d'autres rouleaux o 1 . Le 
châssis â moule est guidé latéralement par des blocs 
en bois n' disposés longitudinalement dans des boîtes 
fixées à ce dit châssis et appuyant contre les pièces m 3 . 

P désigne le rouleau compresseur monté dans des 
coussinets adaptés aux montants m, et q est la trémie 
dans laquelle l'argile est disposée par les conduits q'. 

Le châssis à moules n est, dans le cas actuel, sup- 
posé contenir quatorze compartiments ou moules pour 
faire les briques ; ces moules sont rangés en deux sé- 
ries de sept moules chacune, placées â une dislance 
convenable Tune de l'autre. 

Chaque moule est muni d'un piston n* de la gran- 
deur de la brique et dont la tige n 3 traverse, par un 
trou, le fond du châssis à moules. 

Lorsque la machine fonctionne, le châssis à moules 
reçoit un mouvement de va-et-vient qui est commu- 
niqué â l'arbre cl par un système de débrayage quel- 
conque. 

Le rouleau de pression P est aussi mis en mou- 
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vement par une roue dentée p' engrenant avec celle o* 
sur l'arbre o\ 

Des crémaillères dont est muni le châssis ou chariot 
n, engrènent avec les pignons s et s, fixés sur les mê- 
mes axes que des rouleaux de contre-pression s* et s 9 
dont la fonction sera décrite ci-après, 

A l'intérieur de la trémie q sont montés des rou- 
leaux g*, près desquels, mais en dehors de la trémie, 
sont fixées des plaques de pression q d . Ces plaques 
s'étendent de Tune des pièces latérales m 3 à l'autre, et 
elles sont solidement fixées aux poutres m par de 
longs boulons qui traversent les supports des rouleaux 
*% les pièces latérales m 3 et les plaques die pres- 
sion g 8 . 

q K désigne deux rouleaux supplémentaires tournant 
aussi dans les supports fixés aux mêmes plaques m". 
Le but de ces rouleaux est de presser du haut en bas 
les pistons n 2 dans le cas où ils sailliraient au-dessus 
du châssis. 

Voici comment fonctionne la machine : lorsque la 
trémie est suffisamment pleine de la matière dont on 
veut faire des briques ou des tuiles, on met en mouve- 
ment les différentes pièces de l'appareil. Les moules 
dans le châssis, en passant sous le rouleau compres- 
seur P, se remplissent de la matière contenue dans la 
trémie ; mais comme il est indispensable dans la con- 
fection des briques de qualité supérieure, d'exercer 
une très-grande pression sur la matière dans les mou* 
les, les tiges n 3 des pistons n* s'élèvent légèrement en 
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passant au-dessus des rouleaux s 9 . De la sorte la ma- 
tière contenue dans les moules se trouve réduite d'une 
épaisseur de 10 millimètres, vu que la terre s'élevant 
au-dessus du niveau du moule y est de nouveau com- 
primée par le rouleau q* } ce qui le rend solide dans 
une certaine proportion. 

Lorsque le mouvement du châssis amène les tiges 
des pistons au-dessus du rouleau s*, celles-ci glissent 
donc en s'élevant, et elles sont ensuite supportées par 
le bloc ou tas s 5 , jusqu'à ce qu'elles arrivent au rou- 
leau s 3 , dont la partie supérieure, étant de 3 milli- 
mètres plus élevée que celle du rouleau s 9 , élève en- 
core le piston et comprime la matière dans le moule, 
la plaque de contre-pression q z se trouvant directe- 
ment au-dessus. En même temps la brique ou tuile 
reçoit une surface bien unie par son frottement contre 
la surface inférieure de la plaque de contre-pression. 

Aussitôt que le châssis arrive près de l'extrémité de 
sa course, les pistons n 2 s'élèvent simultanément et les 
briques ou tuiles sont enlevées de la manière sui- 
vante : 

Près de chaque extrémité de la machine est situé 
un levier t, et de chaque côté de chacun des rouleaux 
o 9 se trouve un autre levier t'. A l'extrémité supérieure 
de chaque paire de levier t', est articulée une barre de 
soulèvement l 9 , reliée à la pièce t* à l'extrémité supé- 
rieure du levier t par la tringle **. Chacune des piè- 
ces i 3 est munie d'un galet contre lequel agit l'extré- 
mité des châssis à l'effet d'élever les leviers t et t', 
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comme le fait voir le côté droit de la planche VIII, 
fig. 1 et 2. Les briques se trouvent alors dans une 
position qui permet de les balayer ou les enlever du 
châssis n, pour les amener sur la plaque latérale m 3 , 
comme le fait voir la figure 2, au moyen de rafleurs 
u que Ton commande soit à la main, soit mécanique- 
ment par un levier u 2 muni d'un contre-poids. 

Lorsque le châssis n s'en retourne, les moules re- 
présentés dans la figure 1, sous la trémie, reçoivent à 
leur intérieur une quantité additionnelle d'argile, et ils 
subissent à leur tour les opérations de compression 
déjà décrites. 

Le ressort Z 6 agissant sur le levier t f force la barre* 2 
à prendre la position représentée à gauche de la ma- 
chine dans la figure 1 , dès que dans son mouvement 
le châssis porte-moules se trouve hors de la portée du 
galet, de telle sorte que la barre t* soit en état d'é- 
lever les pistons n 2 , lorsque leurs tiges w 3 arrivent au- 
dessus de cette barre ; les petits rouleaux q h servent à 
appuyer sur les pistons n 2 et à les faire abaisser, afin 
qu'ils ne puissent pas rencontrer les plaques de contre- 
pression q d . 

Dans le but de faciliter les réparations et pour per- 
mettre d'employer le châssis n à faire des briques ou 
des tuiles de diverses grandeurs, les plaques de di- 
vision qui séparent les moules et les plaques de ceux- 
ci peuvent être ajustables ; ces plaques de division 
seraient assujetties au châssis par une vis de chaque 
côté. 
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L'extrémité inférieure des tiges n 3 et la surface su- 
périeure des tas s* sont faites en acier trempé, afin de 
leur donner plus de durée, et dans le cas où le frotte- 
ment aurait fini par user ces pièces d'acier, on peut 
les remplacer par d'autres facilement. 

Outre la machine que nous avons représentée, Fau- 
teur en décrit une autre basée sur les mêmes princi- 
pes, mais de disposition circulaire agissant d'une ma- 
nière continue. 

Au sortir de ces machines, dit M. Mac Henry, ces 
briques sont assez sèches pour être immédiatement 
portées au four à cuire. 

6. Machine à mouler les briquet à seo. Système Julienne. 

La machine de M. Julienne est simple, d'une soli- 
dité extrême, peu coûteuse, permet, quoique manœu- 
vrée à bras d'homme, de travailler avec une grande 
rapidité. Ainsi un homme et un enfant desservant une 
telle machine peuvent confectionner 4000 briques par 
journée de i heures. 

La compression étant plus énergique que dans le 
travail à la main, et que dans presque toutes les au- 
tres machines déjà en usage pour mouler la brique, 
on obtient des produits bien plus parfaits, plus homo- 
gènes, et par suite plus résistants après la cuisson. 

Avec cet appareil on moule la terre presque entiè- 
rement sèche. Son humidité naturelle est plus que 
suffisante pour la faire adhérer par la forte pression 
qu'on lui fait subir. On évite ainsi toute préparation 
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préalable, c'est-à-dire le mélange d'eau et de sable. 

On peut fabriquer ces briques en toute saison; quel- 
ques jours suffisent pour les sécher, ce qui permet de 
remplacer les immenses hangars des briquetiersà 
la main par de petites hallettes en paille ou roseaux. 

Les briques fabriquées ainsi mécaniquement acquiè- 
rent, après la cuisson, cette propriété hydraulique de 
durcir à l'eau et à l'humidité. 

L'expérience a démontré le bas prix de revient et 
la supériorité de qualité de ces briques. 

Cette machine se trouve représentée en détail dans 
les figures 2 et 3, planche VII. 

La figure 2 représente une section longitudinale 
de la machine. 

La figure 3 en est une coupe transversale faite par 
Taxe principal, et les moules à briques, suivant la li- 
gne brisée 1, 2, 3, 4, 5 {fig. 2). 

L'appareil se compose d'un fort bâti en bois A, 
formant une sorte de table, dans laquelle est encastré 
un châssis en fonte BB', auquel sont fixées les diverses 
pièces longitudinales B, fixées au bâti par des boulons 
b et reliées ensemble par des traverses B' entre les- 
quelles sont situés les moules. 

Ceux-ci sont fermés d'un cadre double ou châssis 
en bois C, formant deux ouvertures rectangulaires de 
la longueur et de la largeur que l'on veut donner aux 
briques. Ces formes rectangulaires sont ouvertes par 
le haut et par le bas et garnies ou plaquées intérieure- 
ment de cuivre en feuilles. 
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Des montante verticaux D sont venus de fonte avec 
les pièces B du châssis; ils portent deux arbres hori- 
zontaux, E et F, qui reposent, par leur tourillon, dans 
des échancrures pratiquées dans les montants D, et 
dans lesquelles ils sont retenus par des brides 6. 

A Pextrémité de l'arbre E, est fixé, par une boîte 
en fonte H, un grand levier I, à l'aide duquel on lui 
fait faire une fraction de révolution. 

Ce même arbre porte deux petits bras de leviers K, 
venus de forge avec lui ; à ces leviers s'attachent deux 
chaînes k, dont l'extrémité inférieure est fixée par 
des boulons au bas d'une pièce verticale L, qui 
forme à sa partie supérieure deux pistons rectangu- 
laires L, doublés de bois et de cuivre, et qui entrent 
exactement dans les deux moules à briques. Les deux 
pistons sont nécessairement séparés par une échan- 
crure. 

Chaque fois que l'on fait tourner l'arbre E, la trac- 
tion opérée par les petits Jeviers K sur les chaînes k, 
fait élever les pistons L dans les moules. Dans ce mou- 
vement vertical, la pièce L est guidée en haut par les 
moules eux-mêmes, et au bas par une plaque trans- 
► versale M, qu'elle traverse par un trou de forme con- 
venable, et qui sert en même temps à relier le bas des 
montants D. 

Un taquet V, qui fait corps avec là pièce L, en li- 
mite la descente, en venant buter sur une vis V, por- 
tant des écrous et des contre-écrous qui servent à 
l'arrêter dans sa position. 
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Au-dessus de l'appareil est adaptée une pièce N, 
que l'auteur nomme cou de cygne, et qui est munie, 
à sa partie antérieure, de deux plaques de bois N', 
destinées à fermer le dessus des moules. À cet effet, 
la pièce N est montée sur un arbre, 0' dont les tou- 
rillons sont portés par des paliers P qui font corps 
avec les pièces en fonte B; lorsqu'on veut maintenir le 
cou de cygne dans la position représentée dans les 
figures, on engage, sous son extrémité postérieure N 2 , 
une pièce butante a, tournant sur des tourillons q, 
dans les paliers R, et que l'on fait mouvoir par une 
poignée r. 

Si, au contraire, la pièce a se trouve dans la position 
représentée en lignes pointillées dans la figure 2, le 
cou de cygne N libéré est entraîné par son poids, et 
vient prendre la position représentée également en 
lignes pointillées N 3 , dans la même figure. 

Lorsque le cou de cygne est relevé, que par consé- 
quent les moules sont ouverts, et qu'en même temps, 
le levier 1 étant vertical et appuyé contre une bran- 
che t, les pistons L' sont en bas des moules, on rem- 
plit ceux-ci de terre. Cela fait, on enlève avec une 
planchette l'excédant de terre qui pourrait dépasser 
le dessus des moules; puis on abaisse le cou de cygne 
qui ferme lesdits moules, et on l'arrête dans cette po- 
sition, au moyen de la pièce a. 
* On lire alors le levier, que l'on amène à la posi- 
tion F (fig. 2), ce qui a pour effet, en faisant monter 
les pistons L' jusqu'à la positiou L 2 , de comprimer 
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d'autant la terre T que contiennent les moules. Comme 
cette compression n'est limitée que par la résistance 
de la brique moulée, on comprend que la grandeur 
du levier I permet de produire un effort considé- 
rable. 

Il s'agit ensuite de faire sortir les briques des moules. 
Pour cela, iJ suffit, après avoir dégagé et relevé le cou 
de cygne N, de donner aux pistons un mouvement 
additionnel jusqu'à la partie supérieure des moules, 
hors desquels les briques sont soulevées. 

Ce mouvement pourrait s'obtenir au moyen du le- 
vier I ; cependant il est préférable de le produire à 
l'aide d'un petit arbre F, portant à son extrémité un 
levier à main S, et à son milieu un petit levier S', au- 
quel s'attache, soit une chaîne, soit une bielle t 9 reliée 
à la partie inférieure de la pièce L, qui porte les pis- 
tons. 

On fait donc tourner l'arbre F par le moyen de son 
grand levier, que l'on voit engager sous un ressort u. 
Ce mouvement a fait monter les pistons L' jusqu'au 
bord supérieur des moules, et on peut enlever les 
briques. 

On presse alors sur le ressort w, pour libérer le 
levier S que le poids des pistons ramène à sa première 
position, et on recommence l'opération. 

Ce travail peut se faire avec une excessive rapidité, 
dès que les ouvriers ont acquis une certaine habitude 
de la machine. 

Pour mouler des briques d'autres dimensions et 
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d'autres formes, il suffit de changer les moules C et 
le bois des pistons L'. 

La première machine fut établie, vers la fin de i 838, 
par M. Julienne. Elle fut placée dans un terrain argi- 
leux, au Mesnil-Esnard , à six kilomètres de Rouen, 
environ. La terre était tirée du sol, sur place, à des 
profondeurs qui variaient de 2 à 10 mètres, jetée im- 
médiatement dans deux trémies, au bas de chacune 
desquelles se trouvait un diviseur; c'était un arbre 
en fer, garni de griffes aussi en fer, dont le mouve- 
ment de rotation divisait la terre; delà elle tombait 
sur un crible, puis sur une toile sans fin, qui rame- 
nait dans des caisses ou distributeurs placés au-dessus 
des moules. 

On ne mouillait pas cette terre : elle n'avait que la 
fraîcheur du sol, ce qui était suffisant pour en per- 
mettre le moulage. 

Il fallait, pour le service de cette machine, quatre 
hommes pour extraire l'argile d'une profondeur 
moyenne de 5 mètres; deux autres qui la jetaient dans 
la première, six jeunes garçons pour enlever les bri- 
ques de dessus la machine et les placer dans les 
brouettes, et deux brouettiers ; de plus, il fallait une 
puissance motrice de quatre à cinq chevaux. 

Plus tard, les diviseurs de terre furent supprimés, 
et la production par jour augmenta. 

Plus tard encore, en 1845, une nouvelle machine 
fut construite, et reçut le nom de pondeuse. On moulait 
deux briques à la fois. Un ouvrier et deux enfants pour 
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l'aider produisaient, au dire de l'inventeur, 8,000 bri- 
ques par jour. 

Dans les environs de Paris, à Bicêtre , une brique- 
terie a travaillé avec ces machines. La nouvelle ma- 
chine est plus simple que les anciennes, mais aussi elle 
produit moins. C'est plutôt un outil à l'usage du mou- 
leur de briques qu'une machine de grande fabrica- 
tion. Sa simplicité, sa transportabilité en multiplie- 
raient l'usage, surtout si le prix, qui est encore au- 
jourd'hui de 600 fr., était baissé, ce qui serait facile; 
car elle ne revenait pas, à construire, à plus de 250 à 
280 fr. 

Il n'y a pas besoin de moteur à vapeur, ou autre; 
c'est l'ouvrier lui-même qui met sa machine en mou- 
vement. Aidé d'un enfant, il peut produire 3,000 bri- 
ques par journée de douze heures. 

La terre, dans cette machine comme dans les an- 
ciennes, est employée telle qu'on l'extrait du sol, et 
jetée sur la table; l'ouvrier en remplit les moules avec 
une spatule, puis il donne la pression. Lorsque les bri- 
ques sont démoulées, l'enfant les prend et les pose sur 
une brouette. 

Cette machine se compose donc, comme nous l'a- 
vons vu dans la description, d'une grande et forte 
table en bois, de deux moules logés sur cette table 
même ( ce sont des évidements pratiqués dans la table, 
dont le pourtour est en cuivre), et d'un grand et fort 
levier horizontal en bois, avec armures en fer, agis- 
sant sur deux pistons en fonte qui compriment la terre 
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dans ces moules; deux autres pistons en bois, qui for- 
ment le fond des moules, repoussent les briques aus- 
sitôt qu'elles sont moulées. 

Les articulations, le mode d'assemblage du levier 
et des pistons sont tels que, d'après M. Julienne, 
l'homme, en agissant de tout son poids à l'extrémité 
du levier, exerce une action de 8,000 kilog., répartis 
sur 484 centimètres carrés, soit 18 kilog. de pression 
par centimètre carré; mais cette action se trouve en- 
core considérablement accrue par le balancement, 
avec choc, que l'ouvrier imprime à son levier. 

Enfin cette pression suffit pour donner à la terre, 
quoique sèche, quoique dans l'état où on l'extrait du 
sol, la consistance nécessaire pour résister aux mani- 
pulations subséquentes, c'est-à-dire à la mise en haie 
pour le séchage, le rangement dans les fours, etc. 

M. Julienne assure que la brique faite de cette ma- 
nière dans les environs de Paris, et cuite à la houille, 
ne revient pas à plus de 10 ou 1 1 fr. le millier, pour 
tous frais, cuisson comprise; et à cela, il faut ajouter 
que cette brique étant d'un très-fort échantillon, il 
n'en entre que 500 au mètre cube de maçonnerie, 
tandis qu'il faut six cents briques ordinaires. 

Voici d'ailleurs un compte de revient, donné à la 
Société d'encouragement par M. Julienne, pour trois 
machines travaillant ensemble, et faisant 10,800 bri- 
ques dans un jour. 

11 faut trois hommes aux leviers, un homme pour 
distribuer la terre, trois enfants qui lèvent la brique, 
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un homme pour charrier la brique, et un homme 
pour la mettre en haie, en tout six hommes et trois 
enfants. 



On paie la façon 4 fr, 20 c. le mille, soit pour 10,800 bri- 
ques ...... 45 fr. 36 c. 

Pour la mise au four, i fr. le mille 10 80 

Pour soigner le four, 1 fr. le mille . . 10 80 

Combustible pour cuire, 4 mille 4 fr, 25 c 13 50 

Pour le défournage, i fr. du mille 10 80 

Prix de la terre, 25 c. du mille 2 70 

Intérêt du capital, entretien des machines et amor- 
tissement, 76 c. du mille 8 10 

Coût total des 10,800 briques 102 fr. 06 c. 



N'en comptant que 10,000 à cause des rebuts, le 
prix de revient est donc de 10 fr. 20 c. 

Mettons 11 pour ôter tout scrupule, comme le 
droit d'entrée est de 9 fr. 60 c, en y ajoutant 6 fr. 40c. 
pour le transport de la briqueterie à Paris, et c'est 
largement compter, attendu qu'un cheval mène 500 
briques, il en résulte que cette brique rendue à Paris 
revient à 27 fr. le raille. 

En y ajoutant encore 6 fr*, soit 25 pour 100, pour 
bénéfice de l'entrepreneur, cela porterait cette brique 
à 33 fr. le mille, toute rendue à pied d'oeuvre. 

Les autres établissements vendent 45 fr. le mille pris 
à la briqueterie,et encore leurs briques sont- elles d'un 
échantillon plus faible ; y ajoutant 13 fr. pour le port 
et l'octroi, ces briques reviennent à 58 fr. le mille, 
tandis que celles faites à Bicétre par la machine que 
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nous avons décrite se vendent 32 fr. prises à la bri- 
queterie, ce qui les porte à 45 fr. rendues dans 
Paris. 

SÉCHAGE. 

Lorsque les briques ont été moulées soit à la main, 
soit au moyen d'une des machines que nous avons 
décrites, il faut les faire sécher avant de les porter au 
four pour les cuire * 

Quand on fabrique à couvert, on porte les briques 
sur des séchoirs à plusieurs étages ou rayons à claire- 
voie fermés par des liteaux. 

Ces séchoirs sont placés sous des hangars qui met- 
tent les briques à l'abri de la pluie et des rayons d'un 
soleil trop ardent, conditions indispensables pour 
obtenir de belles briques. 

Ces hangars n'ont pas besoin d'être élevés, il suffit 
que les ouvriers puissent passer sous les abouts. On 
les construit en bois couverts en chaume, en genêt 
ou même en bruyères; dans beaucoup de briquete- 
ries on les couvre en tuiles, elles sont ouvertes de 
tous côtés; cependant on ferme quelquefois les bas 
côtés avec des cloisons mobiles en bois, qu'on peut 
élever ou fermer suivant les besoins. Quoique ce genre 
de construction soit peu dispendieux, il Test cepen- 
dant encore trop quand on a à faire des briques seu- 
lement pendant une campagne ou deux, et pour une 
construction limitée. 

Mettage en haie. — Quand on travaille complète- 
ment à l'air, dix à douze heures après que l'on a placé 
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les briquessur Faire de fabrication (/?gr. I,2et3,pl. XI) ; 
si le temps est beau, elles ont acquis assez de consis- 
tance pour pouvoir être maniées, sans se déformer; 
si le temps est pluvieux, elles restent plus longtemps. 
Enfio quand le briquetier juge qu'elles sont devenues 
assez fermes pour pouvoir être placées les unes sur les 
autres, on en fait des espèces de murailles à claire- voie 
ans lesquelles les briques sont inclinées par rap- 
port à la direction de la muraille; cette inclinaison est 
opposée d'un rang en suivant comme l'indique la fi- 
gure 1 de la planche XL 

C'est ce que, dans le langage des briquetiers, on 
appelle le mettage en haie. Cette disposition aie double 
résultat d'activer la dessiccation et de débarrasser 
Taire d'étendage. 

Le sixième ouvrier de la table à brique et qui est 
désigné sous le nom de metteur en haie, est alors 
chargé de cette manipulation pendant le séchage, 
opération qui doit être surveillée avec attention par le 
fabricant : car c'est des soins et de l'exactitude qu'on 
y apporte, que dépendent en grande partie la bonne 
qualité et la solidité des briques, et qu'on évite sur* 
tout les déchets. Comme ces haies se trouvent expo- 
sées aux intempéries et à l'ardeur du soleil, il faut 
souvent les abriter ou les couvrir ; on se sert pour cela 
de paillassons (fig. 4, pi. XI) , lesquels sont formés 
simplement de paille renfermée entre quatre verges 
accouplées deux à deux, et serrées par des harts. On 
nomme harts, des morceaux de bois flexibles de saule, 
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d'osier ou de noisetier que Ton tord sur toute leur 
longueur, et qui après cette préparation peuvent rem- 
plir sans se rompre l'office de cordes, et sont moins 
exposés à se pourrit. Les paillassons représentés fi- 
gure 4 ont l m ,60 environ de longueur et 4 à 5 centi- 
mètres d'épaisseur ; ils sont d'un emploi très-commode 
pour abriter les briques lorsqu'elles sont relevées, parce 
qu'on les déplace et on les remet à volonté. Pour 
empêcher le vent de les renverser, on les charge avec 
des briques cassées ou avec des briques de rebut, ou 
des moellons quand on en a. 

Si le temps est couvert, et qu'il survienne des coups 
de soleil vif, il en peut résulter une trop prompte 
dessiccation à la surface supérieure des briques, ce qui 
les fait gercer et même casser totalement. Le metteur 
en haie doit les saupoudrer de sable , ce qui ralentit 
l'évaporation de l'humidité. 

Les séchoirs sous hangards sont bien préférables 
quand on peut en établir. 

Dès qu'en pressant sur la brique le doigt ne laisse 
plus son empreinte bien sensible, elle a acquis assez de 
solidité pour que l'ouvrier chargé de ce soin puisse 
commencer le mettage en haie. En commençant son 
travail, il pare d'abord la brique. 

Voici en quoi consiste cette opération. 

Il arrive qu'en retirant le moule chargé de dessus 
la table, et en posant ensuite les briques sur le sable, 
l'argile encore tendre peut ramasser quelque ordure, 
qui, en Rattachant autour de la brique, peut altérer 
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sa figure de parallélipipède , qu'elle doit conserver. 
Pour leur rendre leur forme, quand elles l'ont per- 
due (ce qui s'appelle parer), le metteur en haie se 
présente sur le flanc des rangées avec un couteau or- 
dinaire à la main* Il passe le couteau le long du bout 
des briques qui sont le plus près de lui et coupe par 
ce mouvement les bavures de l'un des deux bouts; 
puis il met de l'autre main chaque brique sur son 
champ , sans lui faire perdre terre ; en même temps 
il passe légèrement le couteau sur le bout le plus éloi- 
gné et sur le flanc qui se présente en haut : ainsi les 
quatre côtés se trouvent parés. Il est clair que les 
bords du plan supérieur n'ont pas besoin de cette opé- 
ration, parce qu'ils se trouvent déjà parfaitement pa- 
rés et arrangés par le mouvement du moule lorsqu'il 
abandonne la brique. 

L'ouvrier peut en parer au moins une quinzaine 
sans bouger de place , c'est-à-dire autant que le bras 
dlun homme peut en atteindre dans l'attitude où il se 
trouve; alors, en relevant ce premier rang sur son 
champ, le metteur en haie en dérange deux, qu'il res- 
serre uh peu contre les autres , pour pouvoir placer 
son pied dans leur intervalle et passer au second 
rang ; il met ainsi successivement tous les rangs sur 
champ. 

Si le temps est beau et ne menace pas de pluie, le 
metteur en haie continue son travail tant qu'il a des 
briques à relever; mais si le temps est douteux, il va 
les arranger sur les haies, dès qu'il en a cent de rele- 
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vées. Cette attention est fondée sur ce que la brique 
crue qui reçoit la pluie sur Je champ, se déforme très- 
facilement, et se réduit en morceaux ; au lieu que, 
mouillée par ses grandes surfaces, elle résiste davan- 
tage, et n'est pas aussitôt hors de service. Le metteur 
en haie, après avoir paré les briques, les transporte à 
la brouette au pied des haies ; là il les arrange toutes 
sur champ, et les pose l'une sur Vautre, de façon 
qu'elles occupent le moins d'espace qu'il est possible. 
Il faut aussi laisser des interstices ou vides entre elles, 
afin que l'air puisse circuler dans les haies et frapper 
les briques de tous côtés : voilà pourquoi l'ouvrier les 
dispose à claire-voie en coupant les rangs, et de façon 
à ce que les briques aient entre elles le moins possi- 
ble de points de contact. 

Les haies de briques sont des espèces de murailles à 
jour (fig. \ , pi. XI), auxquelles on ne donne que quatre 
briques d'épaisseur, lorsqu'on a tout l'espace néces- 
saire pour travailler, afin qu'elles puissent se soutenir 
sans accident sur la hauteur de l m , 50 à 2 mètres au 
plus, qu'on leur donne ordinairement. On doit ob- 
server d'en construire les extrémités avec soin, et un 
peu plus solidement que le reste, et de maintenir 
la haie bien à plomb, sur toute sa longueur. Lors- 
que l'espace manque, et qu'on est obligé de don- 
ner à ces haies plus d'épaisseur, il arrive que les 
briques du milieu peuvent ne pas sécher aussi vite que 
les autres, surtout si on en place de suite beaucoup 
les unes à côté des autres ; pour éviter cet inconvé- 
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nient, le mouleur doit changer sa table de place suc- 
cessivement, afin que le metteur en haie ne forme 
jamais de haie de plus de quatre briques ou feuilles 
(comme il les appelle, en terme d'atelier), en commen- 
çant ; et quand on est obligé de l'épaissir, on ne doit 
y ajouter qu'une feuille à la fois en changeant alter- 
nativement de côté, de façon que les briques inté- 
rieures aient eu le temps d'acquérir un certain degré 
de séchage avant que la haie ait pu prendre une plus 
grande épaisseur, et pour que la dessiccation soit à 
peu près uniforme au moment de la mise au four. 

Il faut avoir des paillassons, comme nous l'avons dit 
en commençant, pour couvrir totalement les haies 
pendant la nuit, et chaque fois qu'on prévoit la pluie 
pendant le jour ; car on comprend qu'elle causerait 
un grand désordre dans les briques. Un homme <Ioit 
rester toujours pour prendre ce soin pendant tout le 
temps que dure la fabrication. 

C'est ce que font tous les briquetiers, dans le nord 
de la France, en Belgique, en Angleterre et en Alle- 
magne. 

Mais il y a un grand nombre de briqueteries, et je 
dirai même que c'est la majeure partie, où tout le tra- 
vail se- fait à couvert. La terre étant préparée comme 
nous l'avons dit, la table du mouleur étant placée sous 
le hangard, le mouleur prend la terre qui lui est 
apportée par le rangeur, et la itooule. Le porteur ne 
met plus les briques en haie, mais les transporte sur 
des planches, sur des séchoirs à étagères, disposés sous 
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le hangard, et laissant entre eux des couloirs de 70 à 
80 centimètres pour que l'on puisse facilement les 
garnir de briques de chaque côté. Gomme ce transport 
est le plus souvent fait par des jeunes gens, pour 
qu'ils puissent facilement arriver à garnir de briques 
les rayons les plus élevés, on se sert d'un plan incliné 
formé par une planche qui, à une de ses extrémi- 
tés, est supportée par deux jambes de bois, et par 
l'autre repose sur le sol. Pour éviter qu'en montant, 
les pieds des porteurs ne glissent, on a le soin de 
clouer de petits liteaux en travers, de distance en 
distance. Cet ustensile, qui est extrêmement com- 
mode, facilite beaucoup la main-d'œuvre, et permet 
de multiplier les surfaces des séchoirs en donnant 
la possibilité de faire deux ou trois étages de rayons 
de plus ; suivant la longueur du plateau, la tête peut 
être élevée. Ce plan incliné doit avoir une pente de 
20 centimètres par mètre, il est facilement transpor- 
table. 

Les séchoirs sont formés d'un bâti de pièces de bois 
équarries de 10 centimètres, placées debout et ser- 
vant de support à l'étagère; ces montants sont reliés 
entre eux par des liteaux ; c'est sur ces étagères qu'on 
place les briques quand elles sont mi-séchées, on dé- 
garnit les rayons intercalaires, et on place deux ran- 
gées de briques l'une sur l'autre afin de débarrasser 
la moitié des séchoirs et de multiplier ainsi les sur- 
faces d' étende pour la dessiccation. 
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Recoupe des bavures. 

Le moulage des briques n'est jamais si parfait, et 
leur dépôt sur l'aire fait avec assez de soin, pour que 
leurs arêtes se trouvent parfaitement dressées, au mo- 
ment où on les met en haies. Le plus souvent la terre 
molle en sortant du moule a formé des bavures, les 
faces se sont gauchies, et si on cuisait les briques 
dans cet état, elles ne pourraient servir à construire 
une maçonnerie régulière. On enlève les bavures avec 
un couteau de bois. 

REBATTAGE. — DRESSAGE. 

Si les manœuvres et les opérations que nous venons 
de décrire suffisent pour se procurer des briques 
passablement droites et d'une qualité assez bonne 
pour être employée dans les constructions ordinaires* 
quand la saison a été favorable et l'argile convenable- 
ment préparée, il n'est pas de même quand on veut 
obtenir des briques dans lesquelles on recherche une 
grande régularité de forme, une homogénéité parfaite, 
et beaucoup de densité ; il faut alors mettre beaucoup 
de soin au choix des terres, puis au broyage, opérer 
sous des hangars, pour être à l'abri des variations 
atmosphériques pendant le séchage, surveiller ce der- 
nier avec soin, et enfin avant que les briques aient 
atteint leur entière dessiccation, il faut procéder au 
rebattage. 
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Cette opération, qui est si facile à concevoir qu'il 
semble presque inutile de la décrire, a cependant une 
grande importance au point de vue de la régularité 
et de la densité homogène des produits. Pendant long- 
temps on l'a négligée, ou seulement faite à la main; 
mais à mesure que les constructions se sont dévelop- 
pées et qu'on y a donné plus de soin, les architectes 
et les entrepreneurs ont compris toute l'importance 
qu'il y avait à obtenir de bons matériaux ; aussi cette 
importance a semblé si grande qu'on est arrivé à 
inventer des machines spéciales pour cette opération, 
machines qui fonctionnent bien et donnent de très- 
bons résultats. 

Pour que l'opération du rebattage ne soit pas plutôt 
nuisible qu'utile, en renfermant dans l'intérieur de la 
brique des parties plus molles et plus humides que 
l'enveloppe extérieure, il faut ne procéder à ce travail 
que successivement. Quand on opère le rebattage à la 
main, deux opérations sont nécessaires ; pour le pre- 
mier battage il rie faut pas attendre que la brique soit 
trop sèche à l'extérieur, surtout quand cette dessicca- 
tion partielle a été hâtée par un soleil trop ardent ou 
par un hàle trop vif dans l'air ; il faut au moins deux 
rebattages, le premier quand la brique commence à 
prendre une certaine consistance, et le deuxième, 
quand elle ne reçoit plus qu'avec difficulté l'impression 
du doigt. 

Le rebattage à la main s'opère de la manière sui- 
vante : 
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Banc à dresser. — Frappeur. — Dresseur. 

Un ouvrier adroit et soigneux se place assis à hau- 
teur commode devant une table solide, qui ne vacille 
pas et ne donne aucun soubresaut, sur laquelle il 
étend pour le premier battage une couche de sable 
très- fin, et extrêmement mince; ce sable à pour objet 
d'empêcher l'argile de la brique, dans son état de 
fraîcheur, de s'attacher à la table ; mais après le pre- 
mier battage cette précaution devient inutile, le batteur 
est placé sur le milieu du prolongement de la table ; 
un porteur dépose à l'un des bouts de la table, à 
droite du batteur, une certaine quantité de briques, 
et les reprend à sa gauche, après qu'elles ont été 
rebattues, pour les remettre en haie. 

Pour que le rebattage soit promptement et réguliè- 
rement fait, il exige de la part du batteur de l'adresse 
et de l'attention. D'abord l'ouvrier tape sur la table, 
la brique de champ, sur sa longueur d'un côté, en la 
tenant le plus perpendiculairement qu'il peut au plan 
de la table. C'est dans cette perpendicularité que con- 
siste tout l'art du rebattage, il frappe un petit coup 
extrêmement léger de la brique sur la table, puis un 
second un peu plus fort ; il retourne ensuite la brique 
et renouvelle ces deux coups de la même manière sur 
le long côté opposé ; puis il relève la brique debout, 
frappe encore de la même manière sur la table de l'un 
des petits côtés, puis de l'autre successivement. Alors 
tout le pourtour des rebords des quatre côtés rebattus 
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déborde un peu sur les grandes faces, par l'effet de 
la pression. Le batteur saisit alors la brique à plat 
et la tape légèrement sur la table ; à cause du soin 
qu'il faut apporter à abaisser ces bords saillants, sans 
les renverser sur les petits côtés, et pour les faire en 
quelque sorte rentrer sur eux-mêmes, il faut un 
rebattage plus lent, et qui exige, pour être bien fait, 
au moins quatre coups de chacune des grandes faces 
de la brique. À mesure qu'une brique est rebattue, 
l'ouvrier la fait passer à sa gauche. 

Le rebattage à trois façons est considéré comme pres- 
que aussi coûteux en main-d'œuvre de rebattage pro- 
prement dit, de transport, report de la brique, et re- 
mettage en haie, que tout le reste de la fabrication, 
et c'est là surtout que des moyens mécaniques sont 
utiles. 

Le rebattage à la machine est bien moins coûteux 
qu'à la main. 

Machines à rebattre. 

Rebatteuses. — La machine représentée figure 3, 
pi. VIII, qui est jusqu'à présent une des meilleures 
rebatteuses a la plus grande analogie avec un balan- 
cier à battre la monnaie. Ce balancier, fixé à une vis 
verticale, fait monter et descendre une plaque en 
fonte fixée à la partie inférieure de la vis, et ayant les 
dimensions de la brique, dont le fond est mobile sous 
l'action d'une pédale qui se soulève jusqu'à l'orifice 
du moule ; sa plaque est maintenue par deux tiges 
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verticales, glissant à frottement doux, dans les deux 
entretoises qui servent à porter les écrous de la vis, 
sans quoi elle ne tomberait pas dans le moule. Par 
suite de cette disposition, il suffît de placer la brique 
sous le moule, de faire agir le balancier pour la com- 
primer, et lui imprimer le nom, ou marque de fabri- 
que, de la retourner immédiatement, et de faire agir 
la pédale pour que la brique se présente rebattue et 
parfaitement régulière au-dessus du moule, d'où on 
l'enlève pour la remplacer par un autre. 

Ces rebatteuses sont des machines très-simples, 
dans lesquelles le piston comprimeur se nettoie lui- 
même. L'adhérence des briques aux parois du moule 
n'a pas lieu. Ces machines devraient faire partie de 
l'outillage de toutes les briqueteries, quel que soit du 
reste le mode employé pour le moulage, quelle que soit 
la forme ou la nature des produits qu'on veut avoir ; 
leurs construction est solide et elles sont éminem- 
ment transportables. 

Pour ce rebattage, il faut trois ouvriers, ou un 
homme et deux enfants, l'un au balancier, l'autre 
pour placer les briques et les retirer du moule, enfin 
un enfant pour les transporter; la dépense est donc 
au plus de 5 francs par jour. 

Ces trois ouvriers rebattent par heure 240 bri- 
ques et pendant une journée de 10 heures, 2,400 : 
ainsi le prix de revient est de 2 fr. 08 c. par mille. 

Ce qui fait que le prix du rebattage à l'aide de cette 
machine est très-peu coûteux. On ne saurait trop 
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recommander, de donner aux briques cette façon avec 
soin, car l'action du rebattage est très-importante 
tant pour la beauté des produits que pour la régularité 
de leurs formes ; du reste, les briquetiers gagnent sur 
le rebattage, car leurs produits rebattus se vendent 
plus cher que ceux qui ne le sont pas, ou l'ont été à 
la main, et sont préférés pour les constructions. De 
plus, pendant cette opération la marque de fabrique 
se place, ce qui est important pour un briquetier cons- 
ciencieux, fabricant de bons produits, car ainsi chaque 
brique porte l'empreinte desa marque. Les rebatteuses, 
étant des machines très-simples, peuvent être appli- 
quées dans les plus petites briqueteries. 
Une de ces machines coûte environ 500 francs. 

Cuisson de* briquet. 

Quand les briques ont perdu par une dessiccation 
lente, à l'air ou à l'ombre sous les hangars, la plus 
grande partie de l'eau qui avait servi à réduire la 
terre en pâte, on procède à la cuisson; cette cuisson 
peut se faire de deux manières : ou en plein air sans 
aucune préparation, ce qui s'appelle à la volée, ou dans 
des fours disposés pour cette opération. Autrefois on 
ne cuisait les briques qu'à la volée, et encore aujour- 
d'hui c'est la méthode employée pour cuire les briques 
quand on emploie le procédé Wallon, et qu'on a des 
constructions considérables à élever sur un point, et 
qu'on ne veut pas faire les dépenses d'établissements 
fixes et continuels de briqueteries, surtout quand on 
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*est rapproché de houillères et que la houille abonde 
à un prix peu élevé. 

1° Gaiif on det briquet en menlet ou à la volée. 

Dans le mode de cuisson qui est généralement 
adopté en Belgique dans les départements du nord, 
en Angleterre et en Allemagne, on peut opérer la 
cuisson soit à la houille, soit à la tourbe, soit au bois. 
Nous allons étudier successivement ces différents mo- 
des de cuisson; quel que soit celui qu'on adopte, il 
est nécessaire d'entrer dans quelques détails prélimi- 
naires, nécessaires pour faire comprendre les ma- 
nœuvres des ouvriers qui enfournent et font cuire la 
brique par cette méthode, et qu'on nomme brique- 
teurs apparemment parce que tout le succès de l'en- 
treprise dépend d'eux; aussi on entendra généra- 
lement par bon briqùeteur, un bon conducteur de 
fourneau. 

Un atelier de ces ouvriers, ou une main de brique- 
teurs, selon leur expression, consiste dans une troupe 
de treize hommes, qui peuvent construire en quinze 
ou seize jours un fourneau de cinq à six cents milliers 
de briques. 

On distingue entre eux le cuiseur ou chauffeur, qui 
commande les autres et qui conduit le feu ; deux 
enfourneurs, qui arrangent les briques sur le fourneau ; 
trois entre-deux, qui servent les premiers dans leurs 
opérations sur le fourneau, et font passer les briques 
et le combustible de main en main ; enfin sept recher- 
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cheurs ou brouetteurs, qui voiturent au fourneau tout, 
ce qui entre dans sa construction. L'entrepreneur 
leur fournit un ou deux journaliers surnuméraires, 
pour écraser le charbon, s'il en est besoin. 

Les différentes manœuvres de tous ces ouvriers sont 
continuellement entremêlées parce que tous contri- 
buent également à la construction du fourneau; ce- 
pendant, comme le travail des enfourneurs et celui 
du cuiseur demandent des attentions particulières, il 
faut considérer séparément leurs fonctions, en indi- 
quant la liaison qui se trouve entre celles du cuiseur 
et des enfourneurs. 

2° Guitton det briquet en tai à lu houille. 

Dans les contrées où la houille est très-abondante, 
près des mines, on cuit les briques en plein air. 
Ce mode de cuisson exige beaucoup de soin et de 
l'intelligence de la part des ouvriers cuiseurs. On 
opère sur de très-grandes masses en même temps, un 
tas ne pouvant être formé de moins de cinquante 
mille briques, et il arrive qu'il en a quelquefois plus 
de six cent mille. Dans ce mode on opère de la ma- 
nière suivante : 

Quand on a reconnu que les briques sont suffisam- 
ment sèches et prêtes à être cuites, ce que les brique- 
teurs aperçoivent en en cassant quelques-unes et en 
jugeant à la couleur s'il n'y a plus trop d'humidité, 
ils établissent le pied de leur fourneau. 

Dans les grandes manufactures de l'Angleterre de 
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, la Belgique et du nord de la France qui se trouvent 
près des grandes villes, et fournissent chaque année 
plusieurs millions de briques, les pieds des fourneaux 
sont faits en maçonnerie très-solide de briques et 
d'argile, qui sert à toutes les fournées. Pour les parti- 
culiers qui ne travaillent point en grand, on construit, 
sans argile, un pied de four exprès pour chaque four- 
neau, qui s'établit tantôt dans un canton, tantôt dans 
un autre, selon que Ton peut rencontrer des veines 
d'argile. 

On choisit, pour asseoir le fourneau, un terrain 
uni, près des haies de briques, avec la seule attention 
que les eaux ne puissent y séjourner ni y former de 
courant quand il pleut. Sans peler ce terrain et sans 
aucune autre préparation, on y trace au cordeau un 
carré de 1 2 mètres de côté, pour la base du four- 
neau. Les briqueteurs attentifs font aux quatre angles 
du fourneau saillir de 25 à 30 centimètres les côtés 
du corps carré, sur environ l m ,70 de longueur, en y 
formant à chaque angle une espèce de contre-fort. 
Pour le rendre plus solide, ils élèvent ces contre-forts 
en talus, en sorte qu'ils finissent et se perdent dans 
le corps carré du fourneau à l m ,65 ou 2 mètres au- 
dessus de la base. 

Sur ce tracé on décrit au cordeau remplacement 
des foyers destinés à recevoir le bois qui doit allumer 
le fourneau. Ce sont de petites voûtes de ra ,45 de 
large et de m ,50 de hauteur, espacées de { mètre 
de milieu en milieu, dont la cavité règne d'un 
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coté du fourneau jusqu'à l'autre. ( Voir fig. 2 , 

pi. xn.) 

Aussitôt que les cordeaux sont placés, les enfour- 
neurs commencent leur travail ; on leur fournit pour 
le pied du four des briques cuites et (tes meilleures. 
Si on en employait qui ne fussent que médiocre- 
ment cuites, le feu pourrait les faire éclater ou la 
charge pourrait les écraser; le pied du four ne serait 
pas solide. On borde avec soin les cordeaux en arran- 
geant les premières briques de façon qu'elles soient 
jointes et bien assises sur leur plat le long des foyers ; 
ensuite il faut moins de précautions pour remplir les 
intervalles. 

Toutes les briques du fourneau, depuis la première 
assise {fig. 1, pi. XII) de ces briques cuites jusqu'au 
sommet, sont placées sur leur champ, excepté celles 
<jui sont près des parements des foyers, aux angles 
des contre-forts , et quelquefois aux parements du 
corps carré; toutes celles de l'intérieur ne conser- 
vent d'autre ordre entre elles que d'être toujours 
alternativement croisées à angle droit d'un lit à 
l'autre. 

On place ainsi les briques sur leur champ afin 
que le feu puisse embrasser plus aisément chacune 
d'elles; si elles étaient posées à plat sur leur lit, il y 
aurait moitié moins de joints dans le sens vertical, 
suivant lequel se dirige principalement l'action du 
feu, et la cuisson des briques en serait d'autant plus 
difficile. 
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Lorsque les foyers sont élevés de 0, m 30 à 0, m 45 
c'est-à-dire lorsque toute la hase du fourneau a déjà 
acquis la hauteur de 3 briques posées de champ 
Tune sur l'autre, le cuiseur charge les foyers dans 
toute leur longueur avec les matières nécessaires 
pour allumer le fourneau ; il ne doit pas attendre plus 
tard, car le nouveau tas que l'enfourneur doit poser 
sera la retombée de la petite voûte des foyers, qui 
sera totalement fermée par le cinquième rang des 
briques. 

Lorsque l'enfourneur a recouvert le fourneau avec 
la sixième assise, le cuiseur y répand le premier lit de 
houille, sur lequel il pose encore une septième assise 
et fait la huitième, puis la neuvième et dernière assise 
de briques cuites, qui couronne et termine le pied du 
fourneau. Aussi outre les vides laissés au pied du 
fourneau qui régnent sur toute la largeur du tas et 
qui servent de foyers, il part de la partie supérieure 
de chacun d'eux, deux ou trois vides verticaux qui 
servent de cheminées et facilitent la mise en feu, de 
plus encore les rangs des deux premières assises sont 
formés de briques en contact par leurs extrémités, 
mais espacées latéralement tant vides que pleines, de 
manière à recevoir une certaine quantité de houille 
en morceaux de m ,03 à m ,04 de côté; les briques 
du pourtour des cinquième et septième assises ont 
leur face extérieure faisant un certain angle horizon- 
tal sur les faces du tas; on remplit les vides qu'elles 
laissent entre elles et les briques voisines avec des 



FABRICATION DES BRIQUES. 137 

morceaux de charbon; on peut encore, si on le 
juge convenable, disposer sur le pourtour quelques 
assises convenablement éloignées, afin que la tempé- 
rature soit à peu près la même au pourtour du tas 
que vers le milieu. Les figures des planches XII, XIII 
et XIV représentent les différentes assises de briques 
et les dispositions du combustible et des foyers. 

Pendant l'enfournage, le cuiseur dont la présence 
n'est pas nécessaire, va dans la carrière à argile, 
en démêle une certaine quantité pour en former un 
mortier médiocrement clair, et à la fin de la jour- 
née des enfourneurs, il s'occupe à crépir tous les 
parements du fourneau en, appliquant ce mortier, 
contre les tas de la bordure qui ont été posés dès 
le matin. Le cuiseur a soin pour faire son mortier 
de choisir l'argile la plus maigre, ou d'y mêler 
suffisamment de sable; l'argile grasse et forte, se ger- 
çant aussitôt qu'elle sent le feu, se détacherait et 
laisserait les briques à découvert. 

L'établissement du pied du four est ordinaire- 
ment fini le lendemain de l'arrivée des briqueteurs. 
Comme les briques cuites, destinées à former le 
pied du four, ont été mises fort à portée des ou- 
vriers, il suffît de deux ou trois entre-deux pour 
les servir de main en main aux enfourneurs. Les 
rechercheurs s'occupent, sous la conduite du cui- 
seur, à planter les sapins des garde-vents. Ils ont 
soin de fermer aussi le petit établissement de la 
baraque, pour mettre toute la troupe à l'abri. 
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Le soir même du premier jour, on met le feu dans 
les foyers, et à l'exception de cette seule nuit, pen- 
dant laquelle quatre hommes veillent pour l'attiser 
et l'entretenir, personne ne travaille depuis sept heu- 
res du soir, jusqu'au lendemain une heure avant le 
jour. 

Le cuiseur vient reconnaître, une heure avant 
le jour, l'état de son fourneau ; il y répand une 
suffisante quantité de nouvelle houille, et tout le 
monde se met à l'enfournage. L'un des deux en- 
fourneurs commence alors à former le premier tas 
de briques que l'on veut cuire, il place d'abord 
celles de la bordure sur une certaine étendue, forme 
encore ordinairement la bordure du tas suivant, 
puis remplît le derrière de la bordure du premier 
tas, jusqu'à ce qu'il ait couvert de briques posées 
de champ la moitié de la surface du fourneau. 

Un des principaux talents de l'enfourneur est de 
savoir construire cette bordure avec soin. Un pa- 
rement construit à plomb, sans aucune matière 
qui en lie les briques entre elles, et seulement en- 
duit d'un léger placage en terre grasse, qui, ainsi que 
nous le dirons plus bas, ne les affermit presque 
point, doit cependant contenir un édifice de près 
de 7 mètres de hauteur, et souffrir quelques efforts, 
sinon par la poussée de la charge au moins par 
celle du feu ; il est donc important que l'enfourneur 
y apporte plus d'attention qu'au reste de son tra- 
vail. Cette attention consiste principalement à faire 
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la bordure bien serrée, le parement bien à plomb, 
et à bien asseoir toutes les briques. Leur arrange- 
ment est alternatif, de manière que les différentes 
assises ou les différents tas se croisent dans le corps 
carré du fourneau. Les bordures sont entièrement 
composées de briques boutisses, c'est-à-dire de bri- 
ques qui présentent en dehors un de leurs bouts aux 
parements du fourneau, et de briques partner esses, 
c'est-à-dire de briques qui présentent au parement 
un de leurs longs panneaux, soit leur lit, soit un 
de leurs longs côtés. 

Comme la brique panneresse du parement ne peut 
avoir beaucoup d'assiette ou de solidité, ne portant 
que 6 centimètres de large sur le fourneau et 
qu'elle serait facilement renversée par les briques 
boutisses qui doivent la rencontrer, l'enfourneur 
place d'abord les briques boutisses de derrière à 
6 centimètres de distance du parement, et dépose sur 
son champ la panneresse, avec laquelle il vient de 
former le parement lorsqu'il a fourni le reste de 
sa tâche; il laisse de même 12 centimètres de retrait 
au parement pour en asseoir deux panneresses. 
(Voir les figures renfermées dans les planches XII, 
xm et XIV.) 

Sans examiner encore ici les effets du feu sur ce 
fourneau, il est nécessaire d'observer, en passant, 
que les bordures ou parements ne cuisent pas au 
même point que le reste. Les briques de l'intérieur 
diminuent plus de volume par la cuisson, et perdent 
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plus sur les dimensions du moule que celles de la 
bordure; d'ailleurs le charbon se réduit totalement en 
cendres dans l'intérieur du fourneau, au lieu que, près 
des bords, il n'est pas toujours parfaitement consumé; 
il arrive de là que le fourneau reçoit un affaissement 
plus considérable dans son corps qu'aux parements, 
et qu'il prendrait à sa surface supérieure la forme 
d'un bassin carré à bords en talus, si l'enfourneur 
n'avait soin d'y pourvoir; il en résulterait un grand 
inconvénient : les briques de bordure ne conservant 
plus leur parallélisme ni leur assiette horizontale, 
puisqu'elles seraient forcées et inclinées par celtes de 
derrière, bientôt les parements se détacheraient du 
corps carré, et l'édifice s'écroulerait. 

Pour prévenir cet accident, dès que l'affaissement 
commence à se manifester, l'enfourneur forme un 
des tas de la bordure un peu moins élevé qu'à l'or- 
dinaire, ce qu'il appelle faire un faux tas, c'est-à-dire 
qu'au lieu d'y placer la brique boutisse verticale 
sur son champ, il l'incline plus ou moins sur l'une 
des arêtes ; en sorte qu'il abaisse cette bordure 
de 1, de 2, de 3, ou 5 centimètres suivant que 
l'exige l'affaissement du fourneau. Si l'affaissement 
allait à 6 centimètres, ce qui n'arrive que rarement, 
l'enfourneur formerait le bas de la bordure d'une 
brique mise à plat, au lieu d'une de champ ; toutes 
les fois qu'il abaisse ainsi la bordure, il est obligé 
d'incliner à proportion les premières rangées de 
briques qui la rencontrent sur le même tas. C'est 
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par ce moyen que se rétablit et s'entretient le ni- 
veau de la surface supérieure du fourneau. 

Les briques du corps carré, au delà de SO à 55 cen- 
timètres de la bordure, n'exigent pas tant de soin ; 
il suffit de remarquer que, commede trois en trois tas 
on répand un lit de houille général sur le fourneau, 
les briques du tas qui doit recevoir cette charbonnée 
doivent être à peu près jointives et beaucoup plus ser- 
rées les unes près des autres que celles des deux autres 
tas, afin que leurs joints ne laissent pas tomber le 
charbon sur les tas inférieurs; les briques de ceux-ci 
peuvent être, sans inconvénient, espacées entre elles 
de 3 centimètres. 

C'est une manœuvre très-animée que celle de l'en- 
fournage. L'enfourneur est celui dont le travail est le 
plus fatigant: il ne charge que la moitié de la surface 
d'un fourneau. Il entre ordinairement près de six 
milliers de briques à chaque tas complet, et les cinq 
milliers de la tâche de l'enfourneur lui sont fournis 
deux à deux par les entre-deux en 5/4 d'heure 
de temps ; il les met en place tantôt par 4, tantôt 
par 2 briques à la fois, selon que l'espace le lui 
permet ; il se baisse et se relève treize à quatorze 
cents fois en 5/4 d'heure, et cela sur un atelier où il 
fait chaud. Les entre-deux ont bien moins de peine; 
ils tiennent à leurs fonctions tout le long du jour. 

Au commencement de la construction du fourneau, 
les rechercheurs sont occupés tous sept à aller cher- 
cher les briques , et ils commencent par transporler 
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les plus éloignées. La longueur du roulage diminuant 
donc à mesure que le fourneau s'élève, et qu'il y 
faut élever des échafauds pour le transport de main 
en main, les rechercheurs que le roulage exige de 
moins, se placent en relais sur les échafauds, et ils 
gardent entre eux un ordre proportionné à la fatigue 
des différents postes qu'ils occupent. 

Le feu qui monte continuellement dans le four- 
neau, s'éteint en même temps vers le bas, en sorte 
que celui des rechercheurs qui est placé au relais le 
plus élevé en ressent toute l'incommodité ; il ne peut 
rester qu'environ trente minutes à cette place ; et 
îjuand il a servi ses deux milliers de briques, faisant 
quarante brouettées, qu'il compte exactement, il re- 
tourne à la brouette. Le suivant le relève; et, s'il y 
a plusieurs relais d'échafauds, chacun d'eux remonte 
d'un étage, au moyen de quoi toute la fatigue se 
trouve également partagée. 

Le fourneau a deux semblables accès de rampes et 
d'échafauds sur ses côtés opposés; sitôt que le demi- 
tas de l'enfourneur est achevé, tout le monde se pré- 
sente à l'autre bout, et la même manœuvre se répète. 
Les figures 4 et 5, planches XIII et XIV, représentent, 
la coupe, la position d'un fourneau avec le plan indi- 
quant la chapelle d'un foyer. 

Le premier travail du cuiseur est de charger les 
foyers du pied du four, il y couche obliquement quel- 
ques gros fragments de jagots, puis des fagots entiers 
d'environ un mètre de tour ; il charge chaque fagot 
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de trois ou quatre bûches de quartier, et il y ajoute 
quelques morceaux de houille. 

Tout le reste de la houille qui entre dans le fourneau 
a été réduit en poussier à peu près gros comme celui 
employé des forges ; on le passe à la claie, et l'on écrase 
tous les morceaux avec une batte garnie de fer; on en 
fait un amas au pied du fourneau, d'où les recher- 
cheurs le jettent dans des mannelettes aux entre-deux 
qui vont les porter au cuiseur ; celui-ci l'étend sur le 
lit de briques, en secouant sa mannelette sans se bais- 
ser, afin que le choc du charbon, tombant du haut 
sur le fourneau, rémiette et le répande également 
partout. Telle est la manœuvre pour toutes les char- 
bonnées, qui se font sur le fourneau, depuis celles sur 
le sixième tas du pied du four et sur le septième jus- 
qu'à son complet achèvement ; il semble d'après cela 
que le travail du cuiseur est des plus simples; mais 
son art cependant n'en est pas plus facile. 

Il est très-essentiel que le cuiseur ait une grande 
expérience de la conduite du feu, qu'il soit un excel- 
lent chauffeur ; les moindres inattentions ou défauts 
de jugement de sa part peuvent faire manquer l'opé- 
ration en tout ou en grande partie. Le chauffeur en 
plein air a bien d'autres obstacles à surmonter que 
celui qui dirige un fourneau commodément disposé. 

Il faut huit à dix heures d'un temps favorable pour 
que le feu des foyers puisse se communiquer à la 
charbonnée du sixième tas. Cet espace de temps né- 
cessaire est ce qui le plus souvent détermine les bri- 
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quetiers à mettre le feu dans les foyers vers le soir ; 
d'ailleurs l'air est ordinairement plus calme dans la 
nuit que pendant le jour; la tranquillité de l'air favo- 
rise l'égalité de l'inflammation dans tous les foyers ; 
il n'y a donc que le mauvais temps qui les oblige 
quelquefois à différer au lendemain. 

Les quatre hommes qui veillent cette première nuit 
fournissent du bois de corde aux foyers, en y en- 
fonçant de grosses bûches avec de longues perches, 
aussi longtemps qu'il est nécessaire pour enflammer 
la charbonnée du sixième tas : c'est ce qu'ils appellent 
assurer le feu, c'est-à-dire lui donner partout une 
force égale, et capable de résister au mauvais temps 
qui pourrait arriver et déranger beaucoup le pied du 
four. 

S'il survient dans le commencement de l'érection 
du fourneau une grosse pluie qui paraisse pouvoir 
être d'une durée un peu longue, le cuiseur ne manque 
pas de faire croiser aussitôt sur son fourneau plusieurs 
pièces de bois en forme de chevrons, et de les faire 
couvrir de paillassons pour le garantir une heure ou 
deux de la pluie, qui d'ordinaire ne dure pas long- 
temps quand elle est forte ; mais ce sont de grandes 
peines et qui ne réussissent pas toujours : c'est pour 
cela que les mois de juillet, août, septembre et octo- 
bre sont les plus favorables à la cuisson de la brique. 

On juge bien que quand le feu des foyers s'est com- 
muniqué à la charbonnée du sixième tas et qu'il y a 
subsisté pendant plusieurs heures, le septième tas qui 
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recouvre cette charbonnée se trouve fort échauffé le 
matin, ainsi que tous les matins celui de la surface 
supérieure du fourneau, lorsque l'atelier reprend son 
travail. Aussi le cuiseur forme-t-il légèrement, et le 
plus vile qu'il peut, la première charbonnée de chaque 
matinée ; quant à l'enfourneur qui lui succède, comme 
il ne peut pas courir en posant ses briques, il ne tient 
guère que quinze minutes à cet exercice, sans être 
relevé par son camarade, malgré l'habitude, qui rend 
ces gens durs à cette chaleur; quelquefois même, 
il est obligé de se retirer après cinq ou six minutes. 
Comme les entre-deux sont toujours placés sur les 
briques qui viennent d'être nouvellement posées, ils 
ne sont pas dans le même cas. 

Les charbonnées générales se font régulièrement de 
trois en trois tas, sur toute la hauteur du fourneau ; 
elles ont environ 1 5 millimètres d'épaisseur sur toute 
sa surface, plus ou moins suivant la qualité du char- 
bon. 11 s'en fait d'autres petites à chaque tas, qui ne se 
conduisent pas de même. La fumée qui sort par tous 
les joints du lit supérieur, indique, par son plus ou 
moins de densité, les endroits où le feu a fait plus de 
progrès. Comme il faut une perpétuelle attention à 
l'entretenir partout dans le même degré de force, les 
petites charbonnées doivent être réglées sur ces in- 
dices. 

Le cuiseur se promène sur le fourneau sa manne- 
letle dans les mains, et ne la vide qu aux endroits où 
il voit le feu plus près de gagner la surface. S'il aper- 

10 
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çpit des briques qui commencent à blanchir ou à jau- 
nir, par l'exhalation du soufre ou du bitume du char- 
bon inférieur, c'est là qu'il répand le plus de nouveau 
charbon ; il en jette moins sur les joints qui rendent 
une fumée moins épaisse, et point du tout aux en- 
droits qui ne donnent encore aucun signe d'inflam- 
mation. 

Pour procurer au fourneau une chaleur égale dans 
toutes les parties de sa surface, une chaleur qui puisse 
opérer la cuisson de toutes les briques le plus unifor- 
mément possible, il est indispensable de retarder l'ac- 
tion du feu dans les parties de celte surface où il dé- 
note une expansion trop précipitée. La houille qu'on 
ajoute de nouveau opère cet effet, en bouchant une 
partie des joints entre les briques, qui ne sont pas 
fort serrées. Nous verrons plus loin comme le cuiseur 
parvient à contenir le feu sur les quatre parois ou pa- 
rements du fourneau. 

La masse du feu monterait beaucoup trop vite si on 
laissait à l'air la liberté de circuler par les foyers du 
piect du four. Dès qu'on y a posé quelques tas de bri- 
ques crues, le cuiseur maçonne les embouchures des 
foyers avec des briques cuites et de l'argile ; et s'il a 
besoin pendant la construction du fourneau de pousser 
un peu le feu vers quelques parties où il ne se porte 
pas assez, il rouvre plus ou moins une ou plusieurs 
de ces embouchures. 

Quant à la qualité de houille qui est propre aux bri- 
queteries, des observations très-longtemps suivies sur 
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la construction de plusieurs fourneaux de cinq cents 
milliers de briques chacun , ont fait voir qu'il y était 
entré environ 3 hectoU ,25 de houille par millier de 
briques à cuire ; dans d'autres fourneaux il entre jus« 
qu'à 3 hectoL ,75 et dans d'autres un peu moins de 
^hectoi.go' : toute cette houille, mesurée comme elle 
\ient des mines, un peu plus en poussier qu'en mor- 
ceaux. 

Lorsque la qualité de la terre a été reconnue telle 
que le feu doive y faire rapidement son effet, on est 
obligé de charger lés fourneaux ce qu'on appelle à 
deux mains, c'est-à-dirë que deux troupes de douze 
ouvriers chacune élèvent en même temps un fourneau 
sous un même conducteur ou cuiseur. Le fourneau 
s'élève en ce cas de dix et onze tas par jour, ce qui 
même quelquefois ne suffit pas : le feu gagne parfois 
si violemment la surface, que le cuiseur est obligé de 
le ralentir à chaque tas. 

Ce n'est plus alors avec du charbon que l'action du 
feu doit être comprimée. La trop grande quantité de 
matière combustible pousserait la cuisson des briques 
jusqu'à la fusion. Le procédé pour ralentir le feu, 
quand il est uniformément trop rapide, est d'y jeter 
du sable ; et c'est l'usage qui apprend au cuiseur la 
quantité qu'il en doit répandre. 

Si le cuiseur s'aperçoit que les briques du bord ne 
cuisent pas bien, il fait espacer entre elles celles des 
tas supérieurs ; quelquefois il en élève une ou deux 
des tas inférieurs pour donner au feu la facilité de s'é- 
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tendre sur ce côté ; enfin il y fait mettre quelques as- 
sises de briques cuites, pour éviter le déchet qu'il y 
aurait certainement dans cette partie, et rétablir l'éga- 
lité de chaleur dans toute la masse. 

Les vents retardent toujours la marche du feu ou la 
rendent inégale dans l'étendue du fourneau . Le courant 
d'air arrêté par les abris-vents ne peut frapper contre 
les parements ; mais ses remous plongent nécessaire- 
ment sur la surface supérieure, et principalement 
contre la partie la plus éloignée des paillassons. Alors 
le feu, repoussé sur lui-même par le vent, se concentre 
plus bas, y acquiert plus d'énergie, et fait des efforts 
considérables pour s'échapper par quelque endroit des 
parements : c'est à cet effet qu'il faut attribuer les 
soufflures que l'on remarque souvent autour du corps 
carré des fourneaux où l'on voit des briques dé- 
rangées. 

Lorsque le cuiseur s'aperçoit qu'un parement souf- 
fre des efforts du feu, il ne manque pas d'en faire 
tomber le placage de terre. Sans cette précaution il se 
ferait bientôt une brèche qui ruinerait tout l'édifice. 
Les joints du parement, ainsi que les embouchures des 
foyers, sont autant de registres qu'il faut ouvrir promp- 
tement pour donner une issue à la matière du feu, 
dont l'action totale s'affaiblira sur-le-champ. 

Les soins d'un bon cuiseur ne peuvent cependant 
pas toujours empêcher qu'il ne se fasse quelques 
lézardes au fourneau. C'est surtout aux angles qu'il 
doit veiller le plus. Si l'on continuait à surcharger un 
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angle dont les briques sont déplacées, sans y apporter 
quelques remèdes, il en résulterait infailliblement de 
grands accidents. 

Lors donc que quelque partie menace ruine, et 
que le feu s'y est ralenti, c'est-à-dire lorsque l'exhaus- 
sement du fourneau a fait élever la zone du feu au- 
dessus de la partie défectueuse du parement, le cui- 
seur y remet promptement un nouveau placage, dans 
lequel il a mêlé de la paille. 

Nous avons vu que le placage ordinaire s'applique, 
à la fin de chaque journée, contre les nouveaux tas. 
Comme ce placage n'est qu'un mortier liquide dont la 
terre est fort divisée et qu'il se trouve peu de temps 
après exposé à un feu bien vif, il se gerce beaucoup en 
séchant très-promptement ; il se cuit même et s'atta- 
che peu aux briques du parement. Ce placage ne con- 
tribue donc pas à la solidité du fourneau ; il n'a d'autre 
usage que de fermer les joints, et de s'opposer tant à 
la dissipation du feu par les parements, qu'à la trop 
grande vitesse qu'il acquerrait dans sa marche si les 
registres inférieurs demeuraient ouverts. 

Le même effet n'a plus lieu lorsque ce placage est 
appliqué pendant le déclin de la chaleur des pare- 
ments. Il sèche alors toujours de plus en plue lente- 
ment, et forme un enduit assez ferme pour les préser- 
ver de s'écrouler, surtout lorsqu'on mêle de la 
paille, qui fait ici l'office des bourres et laines dans 
tous les luts et autres enduits. 

Une main de briqueteurs emploie ordinairement 
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2 heures 30 minutes à placer une assise de briques 
sur le fourneau, ou 3 heures, y compris la charbon- 
née. L'expérience fait voir que le feu ne monte pas si 
vite dans le commencement de la construction du 
fourneau : aussi suffit-il ordinairement, pendant les 
dix premiers jours, d'élever les fourneaux de trois tas 
en 24 heures. Mais comme le feu augmente d'activité 
à proportion de son aliment et de sa tàphe, on forme 
quatre et jusqu'à cinq tas par jour quand cela devient 
nécessaire. Si cependant on chargeait les nouvelles 
assisesàcontre-temps, c'est-à-dire avant quele feu se fît 
sentir à la surface supérieure, la quantité de matière, 
soit houille, soit briques, ralentirait trop la marche du 
feu et l'empêcherait de monter; les nouveaux tas ne 
cuiraient point. Le feu, trop longtemps retenu dans 
ce cas dans une couche de quelques pieds d'épaisseur, 
après en avoir vitrifié les briques, et s'étant ouvert dep 
issues par les endroits faibles de la couche supérieure, 
traverse toutes celles-ci trop propiptement, et les 
briques restent presque crues. 

Lorsque toutes les briques sont enfournées, on cou- 
vre entièrement le fourneau du même placage, que 
l'on applique aux parements à la fin de chaque four- 
née. Mais les briques des tas près de la surface supé- 
rieure ne sont jamais cuites à leur vrai point, non 
plus que celles des parements, en sorte qu'elles tom- 
bent en déchet sur le fourneau. Elles ne font en géné- 
ral que de mauvaises constructions, si on les emploie 
dans les maçonneries. Le feu ne peut jamais acquérir 
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près de la surface du fourneau le même degré d'in- 
tensité que dans le corps carré, parce qu'il s'échappe 
de tous côtés, et que les surfaces du fourneau restent 
continuellement exposées aux accidents de l'air exté- 
rieur. 

Sur un fourneau de cinq cents milliers de briques 
on remarque assez ordinairement quatre et même 
cinq tasde briques mal cuites dans la partie supérieure, 
ce qui donne à peu près quarante milliers de déchet ; 
celui des parements de côté ne peut guère être évalué 
à moins de trente milliers : ensemble de soixante-dix 
à quatre-vingts milliers de briques mauvaises et mal 
cuites dans une fournée. C'est un sixième sur la quan- 
tité fabriquée, même dans les fourneaux qui réussis- 
sent îe mieux. Mais ces briques ne sont pas entière- 
ment perdues : on peut les employer dans les fournées 
subséquentes, pour les placer où l'on à besoin de 
briques déjà en parties cuites. 

A la houille on a substitué quelquefois avec avan- 
tage , dans ce mode de cuisson de la brique , la 
tourbe. Le procédé d* enfournement, c'est-à-dire de 
montage et d'allumage du fourneau est absolument 
le même. Quand la tourbe est de bonne qualité, il faut 
«n mettre par chaque charbonnée, c'est-à-dire de 
trois tas en trois tas de briques une épaisseur d'envi- 
ron 6 à 8 centimètres, ce qui équivaut à peu près, pour 
l'effet calorifique, aux 15 millimètres d'épaisseur de 
bonne houille. Quand on fait usage de tourbe carbo- 
nisée, cette épaisseur de 6 à 8 centimètres peut être 



152 L'ART DU BIUQUETIEB. 

réduite à 1 centimètre. Le chauffage à la tourbe, car- 
bonisée surtout, est très-bon, dans les localités où le 
prix de ce combustible comparé avec celui de la 
houille le rend avantageux : il en résulte ordinaire- 
ment des briques plus uniformément cuites, et moins 
gauchies par une chaleur locale trop violente. Le 
seul inconvénient qu'on a avec raison opposé à l'em- 
ploi de la tourbe pour la cuisson de la brique, c'est 
l'espace qu'elle occupe dans le four, et le tassement 
quelquefois irrégulier qui en résulte dans le fourneau 
quand la chauffe n'est pas conduite avec beaucoup de 
précaution* Comme la tourbe brûle et se consume 
beaucoup plus rapidement que la houille, on conçoit 
en effet que, si l'inflammation n'est pas égale dans 
toutes les parties du fourneau, il pourra y avoir dés 
places bien plus sujettes à s'affaisser que dans les cas 
de la houille. 

La cuisson des briques en tas et en plein air occa- 
sionne une dépense de combustible plus considérable 
que la cuisson dans les fours, et donne des produits 
moins uniformes ; cependant par sa nature même qui 
n'exige aucun appareil particulier, ce procédé peut 
être employé toutes les fois qu'on se trouve obligé de 
faire des briques dans-un endroit où les matériaux de 
construction sont très-chers, et où il n'y a pas de 
briqueterie en permanence. 
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CUISSON DES BRIQUES DANS LES FOURS. 

Plus généralement on cuit les briques dans les fours ; 
parce que tout en diminuant la consommation du 
combustible on obtient des produits bien plus réguliers 
et d'une qualité supérieure, tout en évitant la perte 
que causent les déchets. 

Les fours à briques sont à section ordinairement 
carrée ou rectangulaire, et formés de murs verticaux 
en briques assez épais afin de concentrer le plus pos- 
sible la chaleur, ils sont enterrés ou appuyés par des 
remblais en terre ; néanmoins, les formes varient 
suivant le combustible dont on se sert comme on 
pourra le voir ci-après : tantôt les fours à briques 
sont entièrement découverts; d'autres fois, on les 
recouvre d'une voûte cylindrique, qui est alors percée 
d'un grand nombre d'ouvertures servant au tirage, 
et à donner is^ue à la fumée ; tantôt, le tirage se fait 
£U moyen d'une cheminée d'appel comme dans les 
fours à tuiles de Jolibois ; tantôt, les voûtes qui recou- 
vrent les grilles et qui supportent les briques à cuire, 
forment une partie constituante du four ; tantôt, elles 
se reconstruisent en tout ou en partie, à chaque oj>éra- 
tion, avec des briques séchées simplement à l'air. Ces 
derniers procédés sont surtout employés dans la cuisson 
des briques à la houille que nous décrirons plus loin. 

Cuisson au bois. — Dans les pays où les briques se 
cuisent au bois, on construit des fours spécialement 
affectés à cette cuisson. Ils sont formés de quatre 
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murs verticaux en briques, appuyés par des remblais 
en terre. Dans le pied d'un des murs sont pratiquées 
de petites voûtes, plus larges que celles des fours à la 
volée reposant sur des pieds-droits de CM", 60 de hau- 
teur. Ces voûtes , qui se prolongent sur toute l'éten- 
due du four, sont à claires-voies, afin de laisser passer 
la chaleur des feux qui se font sous toutes les voûtes. 

Pour la cuisson au bois on construit de grands 
fours qui contiennent 100,000 briques, et des petits 
qui n'en renferment que 25,000. 

On alimente les foyers pendant tout le temps que 
dure la cuisson , si on ne fait usage que de bois ; les 
briques se disposent dans le four comme pour la cuis- 
son à la volée. 

On profite des murs qui entourent le four pour sou- 
tenir un toit fort élevé en tuiles. Cette disposition sert 
à préserver les briques de la pluie et du vent, choses à 
redouter dans la cuisson à la volée. Tout compris , le 
prix de revient est plus élevé par ce procédé que par 
le premier. 

En Suède , en Belgique, et dans quelques départe- 
ments du nord de la France, au lieu de construire des 
fours à demeure et en maçonnerie, on se contente de 
le faire en briques crues , aux abords des ateliers où 
les briques doivent être employées. 

Quand on cuit les briques au moyen de la tourbe, 
on établit les fours sous de vastes hangards , et on les 
construit de la même manière que ceux chauffés au 
bois ; les foyers s'étendent sous toute la profondeur de 
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la base du four. Le chauffage à la tourbe est le plus 
économique de tous. 

Maintenant que nous avons vu comment cm cuit les 
briques en plein air, il est bon d'étudier un à un les 
divers fours employés pour la cuisson , soit au bois, 
soit à la houille ou la tourbe , et bien reconnaître 
quels sont les avantages ou les inconvénients qu'ils 
présentent. 

Nous avons vu que dans la plupart des localités on 
emploie pour cuire les briques des fours rectangulaires 
ou quadrangulaires formés de murs verticaux. Cette 
disposition est vicieuse, la chaleur est mal utilisée, et 
on a fait un grand nombre d'expériences sur diffé- 
rentes formes de fours pour déterminer celui qui se- 
rait le plus avantageux ; après avoir suivi et étudié ces 
expériences, nous avons fait un choix des fours qui 
paraissent réunir les meilleures conditions et nous les 
décrirons ci-après. 

Le four le plus généralement, et on pourrait dire le 
plus anciennement adopté, est celui représenté parles 
figures 1, 2, 3. 4, 5 et 6, planche XV. 

Il est formé par quatre murs de 10 à 12 mètres de 
long sur 8 à 9 de large, de 6 mètres de hauteur ; ces 
murs ont 2 mètres d'épaisseur à la base ; on leur 
donne du fruit extérieurement , de façon qu'ils n'ont 
phis que O m , 80 au faîte; on donne légèrement du fruit 
à l'intérieur dans une direction opposée. On ménage 
dés ouvertures dans les murs, pour les foyers. Les 
briques sont introduites dans le four par une porte 
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qu'on maçonne lorsqu'il est rempli. Les murs sont 
dressés intérieurement avec du mortier de terre ainsi 
qu'à l'extérieur; on soutient souvent ces murs par 
des arcs-boutants en maçonnerie , ou bien avec des 
cadres formés de madriers qui se relient extérieure- 
ment, pour éviter la poussée du feu et le fendillement 
des parois; quelques fourneaux sont bardés de 1er. 
Ces fours ne sont pas couverts ordinairement ; cepen- 
dant , dans les exploitations bien dirigées , on trouve 
profit à le faire avec des planches; alors le toit est sur- 
élevé sur des piliers, pour qu'il soit à l'abri du feu du 
four. Le toit protège le four, les briques et les ouvriers 
pendant l'enfournage. 

Four construit au camp de* Châlons. — Le four re- 
présenté par les figures 1, 2 et 3, planche XVI, a été. 
construit au camp de Châlons dans un moment où les 
briques manquaient. Pour rétablir, on creuse en terre 
une fosse de 5 mètres de longueur sur 3 mètres de 
largeur, sur une profondeur de 4 mètres ; on garnit 
les parois de cette fosse avec des briques crues et on 
établit sur les murs ainsi formés une voûte percée de 
deux ou trois rangées de carneaux. La partie antérieure 
n'est fermée qu'après le chargement. 

La figure 3 représente la disposition des briques à 
l'intérieur du four. Une fois le chargement fini, on 
maçonne la partie antérieure avec de la terre et des 
briques, puis on chauffe. 

Pour établir ce four, il faut autant que possible 
choisir un point saillant au-dessus du sol pour pouvoir 
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l'adosser au terrain,, ou bien on garnit les côtés avec 
des remblais ; on peut même recouvrir la voûte d'une 
certaine couche de cendres ou de terre. Le four, ainsi 
construit , a en hauteur dans œuvre 3 m ,50 ; de pro- 
fondeur, 4 m ,50 ; de largeur, 2 m ,50 ; la grille du foyer 
a l ro ,50 de profondeur et 2 m ,50 de largeur. Ce four 
coûte très- peu cher. Le prix de la cuisson n'est pas 
sensiblement diminué. Ce four n'offre d'avantages que 
dans le premier établissement et peut être utilisé pour 
des besoins momentanés. 

Fours à double compartiment pour la cuisson des 
briques au bois. — Des expériences nombreuses, faites 
avec un très-grand soin à Brest, ont conduit à adopter 
le four représenté ci -dessus par les figures 4 et 5, plan- 
che XVI. 

Ce four a deux compartiments superposés; il a deux 
foyers intérieurs avec grilles ; c'est pourquoi chaque 
compartiment est muni d'une voûte fixe à claire- voie 
destinée à supporter la charge. 

Les ouvertures latérales ont généralement m ,40 en 
carré. Dans le compartiment inférieur, celle du foyer 
est séparée de celle du cendrier par une voûte en bri- 
ques ; mais dans le compartiment supérieur, cette sé- 
paration est obtenue par des plaques en fonte que l'on 
démonte pour charger le compartiment inférieur. 

Pendant toute la durée de la cuisson, l'ouverture du 
cendrier supérieur est condamnée par une cloison en 
briques, car une seule prise d'air froid suffit pour les 
deux grilles. Pendant la même durée, les ouvertures 
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de décharge sont également condamnées par de dou- 
bles cloisons en briques. 

Le plan du four est un quadrilatère curviligne formé 
par quatre arcs de cercles égaux , ayant chacun leur 
centre sur le milieu du côté opposé. 

La grille doit être formée de barreaux de fer de 
m ,03 de largeur et espacés de m ,01,afin de ne lais- 
ser échapper que la cendre et de retenir le charbon de 
bois brûlé. 

Chaque barreau a pour section un triangle al- 
longé en forme de coin ; les vides de la grille sont à 
peu près le tiers de sa surface. L'air a son passage à 
travers le foyer triple de volume, mais les vides dans 
le chargement sont d'un tiers. Ainsi, pour que la vi- 
tesse de l'air soit constante, il faut que la surface de la 
grille soit le tiers de celui du chargement à sa base. 
C'est d'après ces proportions qu'on détermine les di- 
mensions de la surface de la grille. 

Comme les portes des foyers sont exposées à une 
haute température, elles se dégradent promptement ; 
on les forme d'un châssis double en barres de fer de 
m ,02 reliées entre elles; on maçonne le vide du 
châssis, et comme les barres sont abritées par la feuil- 
lure, elles ne souffrent pas et la durée des portes est 
illimitée. Pour voir dans le four sans ouvrir la porte, 
on pratique dans son milieu un trou que l'on bouche 
avec un tampon en terre que l'on peut enlever à vo- 
lonté. 

Le four est adossé à une terrasse. On le place dans 
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un trou de manière que l'on puisse avoir accès facile- 
ment sur le terre -plein supérienr et sur les deux 
plates-formes établies en avant des deux foyers. Ces 
plates-formes doivent être abritées pour que les ou- 
vriers ne soient pas exposés à la pluie, et il doit y avoir 
à proximité de la plate-forme inférieure un bangard 
pour couvrir les fagots , afin que le bois ne soit pas 
mouillé au moment où on le met dans le foyer. 

Considérations sur l'action du feu. — Si Ton expose 
brusquement à l'action du feu la brique qui na pas 
encore pris une forte consistance, elle éclate et se fen- 
dille; les parties extérieures, plus vite desséchées, ne 
prennent pas encore, ensuite les molécules d'eau ou 
d'air, qui peuvent être contenues dans l'intérieur, ve- 
nant à se dilater ou se vaporiser rapidement , font 
éclater la brique, de là des déchets. 

Il importe donc, avec la cuisson au bois, de graduer 
le feu avec un grand soin au commencement de la 
mise au feu. 

Conduite du feu. — Pour donner une idée bien nette 
de la manière dont le feu doit être conduit, nous don- 
nons ci-contre un tableau des dépenses en combusti- 
bles, par heures et par quart de six en six heures pen- 
dant toute la durée d'une cuisson. 

Ce tableau indique le nombre de fagots brûlés pen- 
dant chaque heure de chaque quart. Le premier quart 
comprend les six premières heures de cuisson ; le 
deuxième quart, les six heures suivantes; le troisième, 
les six autres, et ainsi de suite. 
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On brûle donc 1056 fagots, pesant chacun 8 kilog., 
ce qui fait un poids total de 8424 kilog. 

^ A , r ( Compartiment inférieur, 6,200 briques. 
Contenu du four. | Com ^ artiment supérieurj ^ 

Total 9,000 

Poids du bois brûlé par millier de briques. • 1,041 kilog. 

Pour charger et décharger le compartiment infé- 
rieur, on élève la maçonnerie A, qui ferme complète- 
ment le cendrier supérieur pendant toute la durée de 
la cuisson ; on retire également la plaque de fonte D 
qui sépare l'ouverture du foyer de celle du cen- 
drier. 

L'ouverture A du cendrier inférieur, comme celle 
du cendrier supérieur, a m ,40de côté, et un registre 
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la laisse seulement ouverte au tiers pendant les sept 
premiers quarts, et la ferme presque complètement 
pendant le huitième quart. 

B,B, ouvertures de TO ,40 décote facilitant le char- 
gement et le déchargement des compartiments, et que 
Ton tient fermées par de doubles cloisons en briques 
pendant la cuisson. 

C, C, voûtes à claire-voie supportant les briques 
d^ns chaque compartiment. 

D r D, grilles dont les sections sont le tiers de celles 
des chargements à la base; les barreaux sont en fer de 
m ,03 de largeur, et ils sont espacés de m ,01 entre eux. 

On a trouvé par expérience que l'on obtenait le 
maximum d'effet du combustible, quand le vide laissé 
entre les briques à cuire était le tiers du vide total. On 
place les briques de champ comme dans la cuisson à 
la volée, et le chargement se fait complètement avant 
de mettre en feu. En disposant les briques, on a soin 
de ménager des vides plus grands vers les parois du 
four que dans le milieu, afin que la chaleur se propage 
uniformément dans toute la masse. Dans les parties 
rétrécies, on a soin aussi de laisser des vides plus 
grands. 

Les figures 1,2,3, 4, planche XVII, représentent 
un fourneau à cuire les briques, employé dans beau- 
coup de localités en Angleterre. La figure 1 est une 
élévation extérieure du fourneau ; la figure 2, un plan 
au-dessous du niveau des grilles; les figures 3, 4, un 

plan et une coupe de Tune des grilles à une plus grande 

il 
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échelle, AA, BB, murs du fourneau ; a, a, a, portes 
des cendriers latéraux, C, C, C ; b y 6, h, portes par les- 
quelles on charge lé combustible sur les grilles H,H,H ; 
D, cendrier principal qui sert aussi à retirer les bri- 
ques après le refroidissement du fourneau et l'enlève- 
ment des grilles ; E, cheminée donnant issue à la fu- 
mée ; f 9 f y f, espace sur lequel on dispose les briques 
à cuire. 

Dès que le four est rempli de briques, on mure la 
porte qui a servi au chargement, et on commence par 
un feu très-doux afin de sécher complètement les 
briques; on active ensuite peu à peu le feu, jusqu'à 
ce que la cuisson soit complète ; si l'on poussait trop 
vivement le feu, les briques placées dans les assises 
inférieures se vitrifieraient, et même pourraient se 
fondre s'il s'agissait de briques communes. 

La tourbe convient très-bien pour alimenter les 
fourneaux à briques, l'espace qu'on laisse entre 
les briques en les plaçant dans le fourneau, con- 
tribue puissamment à la régularité de la cuisson , 
et plus il est considérable, plus l'opération marche 
vite et régulièrement. Cependant il y a à cet égard 
des limites qu il ne convient pas de dépasser, parce 
qu'à mesure que cet écartement augmente le nombre 
des briques que l'on peut placer diminue dans un 
fourneau de 4 mètres de long sur 3 m ,50 de large et 
4 mètres de hauteur, et dont les murs ont 0^,35 à 
m ,40 d'épaisseur, on cuit en 48 heures environ 20,000 
briques. 
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Four construit à Saint-Meuge, mixte marchant soit 
au bois, soit à la houille, soit à la tourbe. — Ce four 
représenté par les fig. 5 et 6, pi. XVII, a six foyers, 
deux portes de travail, quatre carneaux, qui sont fer- 
més pendant le travail et ouverts pendant le refroi- 
dissement, les foyers et les grilles sont recouverts par 
des voûtes à claire voie seulement les ouvertures lais- 
sées dans les voûtes sont un peu plus grandes dans 
le milieu ou le sens transversal du four, l'expérience 
ayant démontré que par ce moyen la chaleur était 
plus également répartie dans toute la masse à cuire. 
Ce four est construit en maçonnerie revêtue à Tinté- 
rieur d'une chemise en briques ordinaires, le labora- 
toire a intérieurement 4 mètres sur 3 m ,80, et la hau- 
teur à la clef de la voûte est de 4 mètres, la section de 
la cheminée est de m ,70, elle a 4 mètres de hauteur. 
Ses foyers ont 1 mètre de large et i m , 50 de profon- 
deur afin de projeter le combustible assez avant dans 
le four ; au-dessus de la cheminée se trouve une tuile 
à l'aide de laquelle on peut régler le tirage en bou- 
chant ou ouvrant la cheminée. 

Le four peut contenir 18,000 briques ou 26,000 
petits tuyaux de drainage ayant m ,32 de longueur 
et m ,05 de diamètre intérieur; après avoir chargé le 
four, on fait pendant huit jours, un petit feu aussi uni- 
forme et constant que possible afin de faire évaporer 
complètement l'eau de fabrication; on augmente en- 
suite la température, et on maintient la chaleur blanche 
pendant deux jours. La cuisson d'une fournée dure 
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dix jours, et se décompose de la manière suivante : 

Enfournement 4 jour. 

Petit feu.... 4 

Grand feu , 2 

Refroidissement 4 

Détournement 2 

Total 10 jours. 

On brûle 5,200 kilos de houille environ par fournée 
ce qui fait 200 kilos par t ,000 tuyaux. 

La chaleur étant bien répartie dans ce four, il en 
résulte très-peu de déchets; la tourbe peut servir com- 
me chauffage et donne une économie notable sur les 
autres combustibles, en même temps qu'on obtient 
des produits plus beaux. 

Four au coke, à rétrogradation de chaleur. — 
Les figures i et 2, planche XVIII, représentent uu 
four qui a la forme cylindrique. Le laboratoire a 
4 mètres de diamètre intérieur ; les murs, qui sont en 
briques, ont m ,65 d'épaisseur, il a 4 m ,60 de hau- 
teur intérieurement; la section de la cheminée a 
7 mètres dans le bas et m ,50 dans le haut, elle est 
élevée de 6 mètres. 

Ce four a 4 foyers F, qui ont m ,60 de large sur 
m ,65 de profondeur; au-dessous des foyers on creuse 
en terre un trou de œ ,20 pour former les cendriers; 
les gaz sortant des foyers pénètrent directement dans le 
four, et le tirage se fait par quatre carneaux qui ont 
une section de m ,l de côté. Ces carneaux, par où se 
fait le tirage, communiquent avec la cheminée E, par 
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des conduits de même diamètre que leurs sections, 
conduits qui se trouvent dans l'épaisseur des murs. 

Une fournée comprend 24,000 briques, et on brûle 
70 hectolitres de coke pour la cuisson ; cette opération 
dure dix jours : 

4 jour pour l'enfournement. 
4 jours d'enfumage. 

2 jours de cuisson modérée et bien graduée. 

3 jours pour le refroidissement. 

Total... 10 jours. 

Il faut surveiller la cuisson avec beaucoup de soin, 
car le four s'emporte très-facilement. 

Le chargement se fait par une porte pratiquée dans 
les parois et qu'on ferme avec des briques pendant 
la cuisson. Le prix de la cuisson d'un millier de bri- 
ques revient à 3 fr. 50. 

DÉTAIL DU PRIX DE 1,000 BRIQUES. 

Extraction de la terre à cause du choix et de la manipulation, 
y compris un transport à 30 mètres, 4 heures de manœuvre à 
1 fr. 50 par jour de 10 heures ; ci pour l'extraction. f. 600 

On emploie à chaque atelier 3 hommes payés à 
4 fr. 75 c. pour corroyer la terre avec les pieds; ils 
peuvent chaque jour en préparer 8 milliers; ci pour 
1 millier 600 

Chaque atelier est composé d'un chef briquetier 
et de son aide payés chacun 2 fr. 50 c. par jour, de 
deux mouleurs payés 2 fr., et de deux poseurs payés 
1 fr. 50 c, en tout 16 fr. Chaque atelier moulant 
par jour 8,000 briques, a pour un mille* • . 2 000 

Pour recouper les bavures, rebattre les briques, 
les mettre en haies, 2 journées de manœuvre à 
i fr. 50 c. pour 8,000; a pour un mille. 380 

À reporter 5 580 
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Report 3 580 

La fourniture de la paille, des lattis, des gaules 
pour faire les cabanes des ouvriers, les paillassons 
pour couvrir les haies de briques; revient pour 

mille '. i 460 

La dépense des puits, moules, tables, outils, etc. 

dressement des aires, par mille 450 

Sable 350 

Gratification, frais de voyage de briquetier qu'on 

déplace 200 

Houille, un poids de 250 kilog. par mille, dont 1/3 
de grosse houille et 2/3 de petite. Si la houille coûte 

30 fr., les 100 kilog. ci pour les 250 7 500 

Pour mettre les briques au four, on emploie deux 
hommes payés 2 fr. par jour à arranger les briques 
et le charbon, quatre rouleurs payés 1 fr. 75 c, un 
poseur et un porteur de charbon payés 1 fr. 50 c, 
en tout 14 francs; ils enfourneront moyennement 
16 milliers par jour, eu égard au temps perdu pen- 
dant les pluies; ce qui fait par millier f. 875, ci. . 875 
Indemnité de terrains par mille, f. 128, ci. . . . 128 
Salaire du maître briquetier , y compris la sur- 
veillance et l'entretien du fourneau pendant la cuis- 
son 375 

Total 13 972 

Il faut ajouter pour le déchet provenant des bri- 
ques incuites, de la cheminée et des bouches, at- 
tendu que sur dix mille briques crues on ne retire 

que neuf mille bonnes briques cuites 1 1 36 

Frais de surveillance et écritures (d'après l'expé- 
rience) 670 

Total pour 1,000 briques cuites 15 f. 738 

Four à la tourbe. — Ce four est une simple cham- 
bre carrée creusée dans le sol et revêtue, d'un pare- 
ment en briques, au-dessous se trouvent deux foyers 
F, F, deux cendriers C, C, sont au-dessous, le four est 
couvert par un toit soutenu par des piliers en briques 
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assez élevé DE, dont l'écartement est maintenu par 
des barres de fer D,E, on peut cuire une fois par mois ; 
le four contient 60,000 briques. Chaque fournée on 
brûle 120 kilos de tourbe brute par mille de briques. 

§ 5. — Fabrication «les briques en Angleterre. 

Les terres employées en Angleterre, varient dans leur 
composition, comme en France et dans les autres pays, 
presque avec chaque localité, et même dans chaque 
gisement on trouve des couches de natures diverses : 
ainsi les terres employées près de Londres, pour la bri- 
queterie, ne sont pas des argiles pures, mais des argiles 
marneuses, à Welsh, à Windsor, à Stourbridge, l'argile 
possède à un très-haut degré le pouvoir réîractaire ; la 
terre plastique de Sufîolk , de Devonshire, de Dor- 
setshire, qui forme la base de la poterie anglaise, 
donne des briques d'un beau blanc : elle est composée 
d'environ 76 parties de silice et 24 d'alumine avec 
quelques matières végétales en décomposition. 

Près de Nottingham, la terre est une marne argi- 
leuse très-dure. 

Diverses espèces de briques sont faites avec ces 
diverses espèces de terres, ou leurs mélanges. Nous 
renverrons l'étude des briques réfractaires à un cha- 
pitre spécial. 

Pour la construction, on fabrique diverses espèces 
de briques qui varient d'aspect et de composition sui- 
vant le mélange des terres. 
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Ainsi généralement on fait des briques rougeâlres, 
mais dans certaines contrées on fabrique, en ajoutant 
des oxydes métalliques, des briques d'un rouge extrê- 
mement vif. 

La variété désignée sous le nom de jaune clampt 
burnt, briques d'un jaune brun qui sont fabriquées 
dans les environs de Londres, et cuites en tas. 

Les briques blanches sont faites dans les comtés 
d'Essex, Suffolk, Norfolk, Cambridge, Devon, Dor- 
set et autres. 

Les briques bleues sont faites dans le Staffordshire et 
sont très-employées dans celte partie de l'Angleterre. 

Extraction des terres. — L'extraction des terres se 
fait en automne comme cela a lieu dans le plus grand 
nombre des briqueteries, et pour obtenir les résultats 
que nous avons déjà décrits, c'est-à-dire la division 
des glaises par l'effet de la gelée. 

Au commencement de la saison de la briqueterie^ 
vers le milieu d'avril, on tourne plusieurs fois la terre 
à la pçlle en y ajoutant une certaine quantité d'eau, 
on enlève les pierres, ce qui devient long et coûteux ; 
aussi dans beaucoup de briqueteries lave-t-on les terres 
dans une auge dont le fond est formé par un grillage. 
La bouillie ainsi formée ou pulp, comme l'appellent 
les briquetiers anglais, est conduite dans des fosses où 
elle se dépose, et l'eau est enlevée par décantation et 
évaporation. Ce lavage a pour but de donner à la 
terre une homogénéité, qui est rendue plus complète 
par le broyage dans les cylindres, car les briquetiers 
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anglais ont parfaitement compris que la présence du 
carbonate de chaux en rognons est très-nuisible, de 
même que les fragments un peu gros de silice ; car nous 
le répétons, le carbonate de chaux produit en se rédui- 
sant en chaux pendant la cuisson des fissures, et les 
rognons de chaux qui se trouvent dans la brique, se 
boursouflent et font éclater la brique, dès qu'ils sont 
soumis au contact de l'eau. 

Broyage, t- On remédie donc à cet inconvénient 
par un broyage plus complet, avec des rouleaux en 
fonte dont on multiplie les couples (fig, 1 et 2, 
pi. IV), après le broyage à l'aide des cylindres, on se 
sert du malaxeur à hélice (fig. 3 et 4, pi. IV), dans 
certaines briqueteries. Néanmoins nous devons le 
dire, on sent encore l'ancienne routine du mar- 
chage par les hommes. 

Dans le voisinage de Londres on se sert beaucoup 
du moulin à laver représenté planche III, figures 1 et 
2. La bouillie qui s'échappe est appelée if a/m, elle 
est reçue dans des fosses où elle reste jusqu'à ce 
qu'elle soit assez consistante pour qu'on puisse mar- 
cher dessus ; elle est alors couverte de cendres de 
houille, et on la laisse passer l'hiver. Lorsque arrive 
le moment de la fabrication, on mêle le tout en in- 
corporant les cendres, à l'aide du malaxeur, pour les 
plus communes, on ne lave pas toute la terre, mais 
seulement une portion qui est ensuite mélangée pour 
servir de lien à tout le reste. 

Il y a très-peu déterres, naturellement convenables 
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pour faire les briques appelées Cuters , briques qui 
peuvent se tailler, elles sont faites de terre lavée et 
de sable mélangés. 

Moulage. — Le moulage se fait le plus généralement 
à la main ; les Anglais ont divisé le moulage à la main 
en deux méthodes : 1° le Slop Moulding parce que 
le moule est trempé dans l'eau de temps en temps 
pour empêcher l'argile de s'y attacher ; 2° le Pallet 
Moulding, où le moule n'est pas mouillé, mais sa- 
blé; ces différences qui paraissent insignifiantes et qui 
semblent avoir été faites sans intérêt, se rattachent 
cependant à l'opération entière du moulage : en effet, 
dans le Slop Moulding, les briques sont transportées 
dans le moule sur Tétente ou les séchoirs, tandis que 
dans le Pallet Moulding, le mouleur ne se sert que 
d'un moule qu'il conserve, et la brique formée se 
trouve posée sur une petite planchette, que l'aide 
place sur une brouette, à l'aide de laquelle il conduit 
les briques sur les étentes. Suivant que Ton emploie 
un de ces deux modes, la table à mouler porte une auge 
remplie d'eau dans un cas, ou de sable dans l'autre. 

Les moules à briques, employés en Angleterre, sont 
en bois, quand on moule par le slop moulding, et en 
bois, garnis de laiton à l'intérieur (copper moulds), 
quand on emploie le mode du pallet moulding. 

Quelquefois on combine ces deux modes, comme 
cela est pratiqué dans les briqueteries du Middlesex, 
sur la ligne du chemin de fer du Grand-Nord. 

Généralement on n'emploie pas de machines; il n'y 
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a que lorsque les entrepreneurs ont besoin d'une très- 
grande quantité de produits dans un temps limité. 

Le séchage se fait comme nous l'avons déjà décrit; 
seulement, dans certaines briqueteries anglaises, on 
établit des calorifères pour pouvoir sécher la brique 
plus activement, et travailler en hiver. 

Rebattage^ — Les briques sont généralement sou- 
mises au rebattage. 

Cuisson. — La cuisson s'opère en tas ou clamps, 
on dans les fours. Nous donnons les dessins des diffé- 
rents fours, et nous avons donné d'une façon très- 
détaillée la méthode de cuisson en tas en plein air, qui 
est la même; seulement les Anglais ont une méthode 
qu'ils nomment clamp burning. La particularité que 
présente ce mode, c'est que le combustible nécessaire 
à la cuisson et à la pétrification des briques est incor- 
poré dans chacune d'elles. 

§ 6. —Fabrication des briques dans les environs 
de Londres. 

Dans les environs de Londres, les briquetiers em- 
ploient une glaise graveleuse qui se rencontre sous 
l'argile bleue qui forme le sol sur lequel Londres se 
trouve bâtie ; cette argile bleue supérieure n'est pas 
employée. La terre à brique est un mélange d'argile 
graveleuse ou crayeuse, que les briquetiers de Lon- 
dres désignent sous le nom de malm; ils classent gé- 
néralement les terres à briques en trois catégories : 

1° La forte argile ; 
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2° La glaise ; 

3° La mal m. l 

Dans la catégorie appelée forte argile, on rencon- 
tre peu de pierres. Elle peut être employée sans la 
laver, et les briques qui en proviennent sont fortes^t 
dures, mais susceptibles de se fendre en séchant, et 
de se déformer en cuisant. On remédie à ces défauts 
par un mélange de craie très-écrasée, afin de dimi- 
nuer la contraction de l'argile et d'améliorer la cou- 
leur de la brique. 

Glaises. — Les variétés de terres à briques, dési- 
gnées dans les environs de Londres sous le nom géné- 
rique de glaises, sont souvent tellement remplies de 
graviers qu'il est impossible de les employer sans les 
laver. La quantité de sable qui reste néanmoins dans 
ces terres les rend moins susceptibles de se contracter 
que les fortes argiles; mais d'un autre côté, la texture 
de la terre a si peu de cohésion qu'on est obligé d'y 
ajouter une certaine quantité de marne pour lier tes 
molécules. 

Malm. — On désigne sous ce nom une terre con- 
venable pour la fabrication de briques, sans y ajouter 
aucun mélange. Cette variété de terre à briques est 
extrêmement rare; aussi, pour fabriquer les briques 
de qualité supérieure, on fait une malm artificielle, 
au moyen d'un mélange de craie et d'argile préalable- 
ment broyées, et réduites en une pulpe homogène 
dans le moulin à laver (pi. III, fig. i et 2). 

Cette pulpe ou bouillie est laissée dans des fosses 
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jusqu'à ce, que, par Tavaporation de l'eau, elle ait pris 
une consistance' suffisante pour pouvoir passer aux 
opérations du pétrissage. On ne fait avec cette mal m, 
ainsi préparée, que les briques de choix; car cette 1 
manipulation de la terre augmente le prix de revient. 
Ppur les briques communes, on se contente de mêler 
à la terre que l'on emploie une certaine quantité de 
cette malm, pour lui donner du liant et de l'homogé- 
néité. La proportion de malm que l'on ajoute varie 
suivant la nature et la qualité de la terre. 

D'après ce que nous venons de dire, on compren- 
dra que la manière de préparer la terre diffère dans 
les différents chantiers, suivant le caractère de la terre. 
Nous allons donc suivre les différents modes que nous 
avons pu observer dans les briqueteries des environs 
de Londres, que nous avons visitées. 

Le but de l'addition de la marne à l'argile est dou- 
ble. D'abord, elle agit mécaniquement en diminuant 
la contraction des briques pendant le séchage, et em- 
pêche leur déformation ; puis elle agit chimiquement, 
en aidant à la fusion des molécules de silice pendant 
la cuisson. 

Ainsi nous trouvons tout d'abord, dans les brique- 
teries des environs de Londres, deux procédés généra- 
lement employés. 

Le procédé de malmer, comme nous venons de le 
dire, et le procédé de la cuisson en plein air, appelé 
clamping. Dans cette manière de cuire les briques, 
on incorpore le combustible dans la terre préparée 
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pour le moulage, de sorte que chaque brique forme 
ce que les Anglais appellent une balle à feu, et se 
trouve entièrement brûlée, tant à l'intérieur qu'à l'ex- 
térieur, au lieu d'être cuite comme dans les fours. 

Le combustible qu'on emploie pour servir à ce mé- 
lange est formé de toutes les escarbilles de houille à 
demi-brûlées, qui échappent à la combustion complète, 
et se trouvent mêlées aux cendres des foyers. On les 
désigne sous le nom de breeze. 

Les cendres étant ramassées, on les tamise avec 
soin ; toutes les particules de combustible non brû- 
lées sont mises de côté, et forment une masse qu'on 
désigne sous le nom de soil. C'est cette matière qui 
est incorporée à la terre. On forme alors le fourneau 
ou clamp, que l'on allume avec du bois ou du char- 
bon. 

Le soil, ou escarbilles tamisées, empêche la con- 
traction des briques ; pendant le séchage, économise 
le combustible employé dans les autres modes de cuis- 
son ; de plus, le soufre qui est contenu dans les escar- 
billes donne une belle couleur aux briques après la 
cuisson. 

Sable. — Le sable que l'on emploie pour mouler 
est amené, à grands frais, de la Tamise, d'où on l'ex- 
trait, près de Woolwich. On l'étend en couches très- 
minces pour le faire sécher au soleil. On remue les 
couches souvent, pour exposer toutes les molécules 
à l'action du soleil, afin que la masse entière soit 
bien sèche avant de s'en servir pour saupoudrer les 



FABRICATION DES BRIQUES. 175 

moules. Le sable remplit plusieurs buts. D'abord, il 
diminue la contraction de l'argile, donne une surface 
plus durable aux briques, par une couverture un peu 
vitrifiée ; enfin les empêche de coller les unes avec les 
autres, ainsi qu'il empêche l'adhérence de l'argile 
molle avec les parois du moule pendant le moulage. 

Moulins à laver. — La craie, l'argile, sont placées 
généralement très-près de l'endroit où l'on amène 
les terres, et situées sur un remblai suffisamment élevé 
pour permettre à la malm en bouillie de descendre 
par un conduit. Cette malm arrive sur la terre à 
brique, où l'on opère le mélange dans les propor- 
tions voulues, et l'on transporte ensuite les terres au 
broyeur. 

Le moulin à laver se compose d'une auge circulaire 
placée dans un remblai; dans cette auge se meuvent 
des râteaux en fer, qui remuent constamment les terres 
qui remplissent l'auge. L'eau étant ajoutée constam- 
ment, les râteaux qui sont mis en mouvement par un 
manège (voir pi. III, fig, 1 et 2) forment une espèce de 
bouillie, ou malm, qui s'échappe par le conduit A, 
dont l'ouverture intérieure est fermée par une grille 
qui a pour objet de retenir les pierres ou autres frag- 
ments d'un certain volume. 

Le moulin à craie est une auge circulaire, aussi 
placée dans un remblai. Le fond de l'auge est pavé, 
et dans cette auge se meuvent deux roues très-pesan- 
tes, qui sont armées de dents en fer, afin d'écraser la 
craie et la réduire en poudre, pour qu'elle puisse subir 
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l'opération du lavage; ces roues sont mises en mou- 
vement par un manège (voir pi. II, fig. 1, 2,3, 4) 
qui représentent l'ensemble et les détails de cons- 
truction de ces moulins. On dispose ces moulins de 
manière qu'à mesure que la craie est broyée, elle 
passe dans le moulin à argile pour subir le lavage. 

Le produit du lavage ou la malm est conduit dans 
des fosses, où on le laisse plusieurs mois prendre delà 
consistance; alors on procède au soiling, c'est-à-dire 
au mélange du combustible ou breeze. La proportion 
mêlée dépend de la qualité de la terre, et peut être 
approximativement évaluée à 35 chaldrons pour 
100,000 briques. 

On place ces escarbilles sur la terre, et on mélange 
le tout ; puis la terre, ainsi préparée pendant l'hiver, 
est abandonnée dans cet état jusqu'au mois d'avril, 
époque où cpmmence lç moulage. Avant de procéder 
au moulage, on la malaxe en la jetant dans un 
malaxeur, appelé par les Anglais pugmille. Par 
ce broyage, Ja terre est très-bien pétrie, et prend 
une homogénéité uniforme. Les cendres sont bien 
réparties dans la masse. La quantité d'argile broyée 
est d'environ un pied cube et demi par heure, de 
sorte qu'un cheval travaillant dix heures peut broyer 
une quantité d'argile suffisante pour faire 6,250 bri- 
ques. 

Moulage. — Avani de commencer le moulage , le 
banc à mouler est sablé et pourvu de deux tas de 
sable sec, un baquet d'eau dans lequel on place le 
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frappeur, une forte planche, le moule et trois rangées 
de planchettes. 

Lorsque tout est préparé et que le pourvoyeur a 
conduit une quantité suffisante d'argile sur le banc, le 
pourvoyeur n'ayant d'autre occupation que d'appor* 
ter sans cesse de la terre préparée , du pugmill ou 
moulding stool (banc à mouler), le clôt moulder, qui 
est généralement une femme, saupoudre le banc de 
sable, et , prenant un clôt (morceau) du tas de terre, 
le pétrit avec dextérité et le moule grossièrement en 
lui donnant la forme d'une brique, et la passe, sur sa 
main gauche, au mouleur. 

Le mouleur jette cette brique informe dans le moule 
préalablement sablé et placé sur une planchette, la 
pétrit et la presse de façon à ne pas laisser de vide 
dans les angles. Alors, avec le frapper qui $ été bien 
mouillé dans le baquet à eau, il enlève l'argile super- 
flue, (Ju'il rend au clôt moulder pour être remou- 
lée ; iç mpule est alors enlevé du stock-board et placé 
par le mouleur contre une des palettes qu'il prend 
avec dextérité avec ses doigts, et, tournant la brique 
sur elle-même, enlève le moule, le jette dans le ,sable, 
et le replace sur le stock-board, pour mouler une 
seconde brique. Quand il a moulé une série de bri- 
ques , il gratte le sable qui s'est attaché au moule 
pendant l'opération. Avec l'assistance d'un pour- 
voyeur, un garçon et deux hommes, servant à voi- 
♦ turer et empiler les briques, font environ 5,000 bri- 
ques ; en travaillant de six heures du matin à six 

12 
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heures du soir, mais le plus souvent ils dépassent cette 
quantité. 

Empilage. — Les briques moulées sont placées sur 
la brouette qui a été saupoudrée de sable; lorsqu r elIe 
est pleine, on voiture soigneusement à l'emplacement 
où elles doivent être empilées pour les brouetter. 

Arrivé là, le rouleur place une palette en dessus de 
la brique, et la soulevant entre deux, il l'emporte et 
la place sur champ là où elle doit sécher ; une des 
palettes est remise sur la brouette. L'homme con- 
serve l'autre pour reprendre une nouvelle brique et 
ainsi de suite jusqu'à ce que les 26 briques que con- 
tient la brouette aient été enlevées. Pendant ce temps, 
une nouvelle brouette a été chargée et se trouve prête 
à être conduite à l'empilage ; il faut trois brouettes 
et deux hommes pour cette conduite. Les haies se font 
comme nous l'avons déjà décrit. 

Les haies ont huit rangées pendant la dessiccation ; 
les briques sont comptées par l'employé, des contri- 
butions, qui en laisse dix pour cent pour couvrir les 
pertes qui surviennent pendant le séchage et la cuis- 
son, pour protéger les nouvelles briques du froid, de 
l'humidité, de la pluie ou du soleil ; on les garantit 
avec de la paille. Le séchage dure six semaines. 

Les briques sont cuites en plein air par un procédé 
analogue au procédé Vallon. — Voir les Planches XII, 
XIII et XIV. 
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2° Prix de fabrication des briques dans les environs de Londres. 

L'élude que nous allons faite porte sur trois points. 

1° Matière et combustible ; • 

2° Machines et outils ; 

3° Main-d'œuvre. ' 

Matière et combustible. 

Glaise. — Le prix de la terre à briques dépend 
beaucoup des circonstances et des localités, mais il est 
évalué généralement à 2 schellings par mille briques. 

Craie. — Partout où l'on peut la faire arriver par 
eau , le prix est très-insignifiant, car on peut l'avoir 
près de Londres, sur les bords de la Tamise, à 2 schel- 
lings la tonne ; mais quand on est obligé de la voitu- 
rer , le charriage est quelquefois coûteux . 

Sable. — Le sable étant retiré de la Tamise, à 
Woolwich, coûte 2 schellings par tonne. On doit ajou- 
ter à cela les frais de charriage, de séchage, bien qu'il 
soit très-difficile de dire quelle quantité de sable est 
employée par mille briques. 

Breeze. — La quantité varie suivant les circon- 
stances. La proportion de breeze introduite dans la terre 
varie de 12 à 20 chaldrons par cent mille briques. 

Les briquetiers peuvent aisément se procurer des 
cendres, car les règlements de police, à Londres, dé- 
fendent aux maîtres de maisons de se servir de leurs 
cendres ou de les vendre ; elles sont ramassées par 
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des agents spéciaux qui traitent de ce privilège avec 
Pautorité. 

Soil (ou cendres , escarbilles tamisées). — Le prix 
du soilant ne peut pas être précisé. La quantité de 
la terre, 35 chaldrons par cent raille briques peuvent 
être pris pour moyenne. 

Le prix d'un chaldron de soil peut être de 8 à 9 
schellings. On doit encore ajouter à ce prix la dépense 
pour le transporter au tas d'argile, ce qui porte le prix 
à 10 schellings le chaldron. 

Combustible pour l'allumage. — Le nombre de 
fagots dépend du nombre de feux ; c'est une dépense 
insignifiante qu'on peut élever à 10 schellings par 
cent mille briques. 

Machines et outils. 

Le compte des dépenses des machines et des outils 
se répartit de la manière suivante : 

2 moulins à craie et argile, ensemble 60 à 70 livres sterling. 

Pug-mill. ou broyeur .... ♦ 10 — 

Crukhold 6 schelling. 

Banc complet à mouler avec ses accessoires» 14 — 

Un moule garni de fer ou laiton 10 — 

3 séries de palettes à 26 planches chacune. 9 — 

3 brouettes à 12 schellings. . . ; 1 16 — 

Plus bêches, pioches, ciseaux, seaux et au- 
tres articles formant le même outillage dont 

le prix ne peut pas être estimé Mémoire. 
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Main d'oeuvre. 

Le prix de la main-d'œuvre par mille briques se dé- 
compose de la manière suivante : 

Amener la terre Ht. seh. 2 d. 

La travailler 6 

Malming ou lavage 2 

Soiling, mélange d'escarbilles variables. ... 1 1/2 

Moulage et empilage 4 

Pour le cheval du broyeur 6 

Séchage 2 1/2 

Pour construction du fourneau 1 3 

Pour frais imprévus dans chaque chantier. .003 

Total v 9 schel. 

A ce prix il faut ajouter : 

Prix de l'argile 0liv.2sch.0d. 

Soil, 35 chaldrons pour 100,000 3 

Sable r; 7 

Breeze, 1 5 chaldrons pour 100,000 1 6 

Houille et bois 11/4 

Droits pour les contributions ♦ 6 11/2 

Loyer, machines, outils, etc 2 31/4 

Prix total de revient actuel pour mille 

briques 1 liv. 5 schel. 

Soit 31 fr. 25 cent, le mille. 

Le prix de vente est de 1 livre sterling, 15 schél- 
lings le mille pour les meilleurs : soit 42 fr. 75 cen- 
times, et 1 livre 10 schellings pour les communes; 
soit 37 fr. 50. 

§ t.- Fabrication des briques dan» le 
StafTordahlre. 

On fait des briques à bâtir de couleur rouge, bleue 
et gris américain ; on fait aussi une espèce de brique 
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que Ton emploie pour pavage; elle est de couleur 
bleue. On la désigne sous les noms de brique de pous- 
sière de èharbon quand on la moule. Ouand elle ^est 
cuite , elle présente des surfaces trèà-iiriies et .lui- 
santes;, elle est d'une grande durée et fait de trèsrbon 
pavage. ' 

L'argile que l'on emploie dans lès briqueteries du 
Staffordshire est une argile marneuse. La meilleure 
qualité se trouve à Côbshùrst; environ deux milles au 
sud de Longton ; eUes est très-convenable pour lies 
divers objets de briqueterie ; elle présente des va- 
riétés dans ses couches. A la surface, une marne rouge, 
ou couleur brun foncé, mélangée, puis une marne 
jaune brun, et au fond une marne de couleur grise. 
Ces marnes varient légèrement dans leur composition 
chimique, et pour les employer on mêle généralement 
au moins trois variétés ensemble. On fabrique dans 
cette localité des briques d'ornement. 

Nous allon^ donner quelques détails sur la fabrica- 
tion dans ce comté. 

Un chantier et le terrain nécessaire est ordinaire- 
ment de six acres et renferme les constructions et ma- 
chines suivantes. 

Six séchoirs ont à peu près 40 yards ou 36 mètres 
de longueur sur 8 et demi de largeur et ont deux 
tuyaux sous le plancher dans toute la longueur, avec 
deux foyers à une extrémité et une cheminée à l'autre 
bout. ( . , , 

Une machine à yapeur de la force de cinq chevaux, 
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pour mettre en mouvement les appareils de broyage 
et de lavage, une série de cylindres broyeurs, une la- 
veriq et neuf, fours. 

On chauffe ces neuf fours chaque semaine, et s'il* 
sont exclusivement employés pour des briques, chaque 
four peut être chauffé cinq fois en quinze jours. 

Quand on fabrique exclusivement des briques dans 
une briqueterie ainsi montée, on«n fait 100, 000 parse- 
maine pendant la saison ordinaire de briqueterie. Ces 
briques se vendent actuellement 1 livre 8 schellings 
le mille (soit 35 francs) et donnent un produit de 
140 livres par semaine (soit 3,500 francs). Le droit 
d'excisé sur les briques est de 6 schellings et demi 
(soit 7 fr.^64). On paye 27 livres 2 schelling ou 677 f ,50 
pour cette quantité. 

Mélange des terres. — La terre argilo-marneuse 
est mélangée avec un dixième de sable. On la jette 
dans une trémie placée au-dessus des rouleaux les 
plus élevés; elle passe successivement sous trois paires 
et vient tomber sur un plancher. La terre est mélangée 
avec une quantité d'eau convenable. Alors, quand ou 
fabrique les briques ordinaires, les terres broyées sont 
mêlées avec d'autres terres qui ont été lavées ; enfin 
on les retourne avec la bêche jusqu'à ce qu'on ait 
obtenu un degré, suffisant de plasticité. 

Moulage. — Dans les briqueteries de ce comté, les 
briques sont moulées à la main, par le procédé que 
les Anglais désignent sous le nom de slop moulding. 
L'ouvrier qui a mélangé les terres les conduit à l'aide 
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d'une brouette et les entasse sur la table à mouler. Le 
mouleur ayant étendu du sable sur la table et sur la 
planchette sur laquelle doit être faite la brique, rem- 
plit le moule d'argile, en opérant comme nous l'avons 
tu, en décrivant d'une manière générale le moulage 
à la main. Nous ne le suivrons donc pas dans ces dif- 
férents mouvements. Une fois qu'il a rempli le moule, 
et qu'il l'a rasé, ce qui se fait avec un couteau de 
bois, le garçon qui a préalablement trempé l'un des 
moules dans l'eau le place sur la table près du mou- 
leur et emporte là brique. Un mouleur fait 3,000 bri- 
ques qui lui sont payées, mélange et conduite des 
terres compris, 4 schellings et demi, soit 5 fr. 70 le 
mille. 

Le séchage se k fait sous des hangars chauffés, et 
les briques sont placées sur des séchoirs. Quand elles 
sont sèches, pendant qu'on les empile , un employé 
des contributions les compte et appose sur chacune 
sa marque et perçoit le droit énoncé plus haut. 

Cuisson. — La cuisson se fait dans des fours de 
forme circulaire terminés par une calotte sphérique, 
semblables à ceux représentés figures 5 et 6, PL XVII. 
Ils contiennent 8,000 briques , qu'on a soin d'espacer 
pendant le chargement de façon qu'elles laissent entre 
elles un espace suffisant pour que la chaleur puisse se 
répandre d'une façon uniforme. Quand le four est 
rempli, on ouvre une ouverture au-dessus, puis on 
allume le feu qui dure trente-six heures pour les bri- 
ques rouges et trente-huit pour les briques bleues. 
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Dans le premier cas on brûle trois tonnes et demie de 
houille, dans le second quatre tonnes. 

Les dépenses pour la fabrication de 8,000 briques 
sont les suivantes : 

Main d* œuvre, 1 2 schellings ; 

Combustible, 1 livre 13 schellings. 

Les détails du prix de revient sont les suivants : 

Extraction de l'argile par mille liv. 1 schel. 

Mélange et moulage > 4 

Pour charger et décharger le four 4 

Charbon divisé par 8,000 briques. 4 

Droft, 5 schellings, 10 avec 5 pence au plus.. . . 6 

Loyer, machines, terre, etc 10 

Total du prix de revient desbriques ordinaires. 1 liv. 6 schel . 

On loue une carrière de glaise, un séchoir, un 
broyeur et un four pour 30 livres par an ; pour deux 
fours, 50 livres, soit 1250 francs. 

Une briqueterie située à Walsal-Wood, au sud du 
chemin de fer de Staffordshire, sur la route de Lech- 
field, et qui faisait des briques pour les viaducs du 
chemin de fer, présente les arrangements suivants : 

Six fours ou coupoles et trois grands hangars, pour 
mouler et sécher pendant l'hiver, ayant chacun 40 
yards, soit 36 mètres, de long sur 8 yards ou 7 m ,30 de 
large , avec trois foyers à une de ses extrémités ; les 
hangars sont traversés longitudinalement par des 
tuyaux en fonte qui viennent aboutir à une cheminée 
qui se trouve à l'autre extrémité. 

La terre employée dans cette briqueterie n'est pas 
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de l'argile, mais une marne argileuse très-friable. Le 
gisement de cette terre présente plusieurs couches. 
La première , qui se trouve immédiatement sous le 
sol arable, a 4 pieds d'épaisseur d'une grande compa- 
cité; elle est de couleur rouge. Au-dessous se trouve 
une autre couche de 3 pieds d épaisseur, qui est une 
marne jaunâtre mêlée de veines rougeàtres. Et à 
la profondeur de 20 pieds on retrouve la marne 
rouge. 

La terre, après son extraction , est placée sur des 
vagons qui se montent sur un plan incliné et sont tirés 
par une machine de vingt chevaux. Arrivé à l'extré- 
mité, chaque vagon se décharge dans une trémie 
placée au-dessus des rouleaux broyeurs en fonte entre 
lesquels la terre passe et redescend sur une planche 
inclinée après avoir été broyée ; elle est alors mise en 
tas. On la conduit encore au moyen d'un plan incliné 
dans des broyeurs verticaux à hélice, puis elle est 
moulée. On f^it dans cette briqueterie des briquea 
rouges et des briques bleues. La terre est préparée de 
la même manière dans les deux cas, seulement, pour 
obtenir les briques bleues, on chauffe plus fort et 
plus longtemps. Les bleues se vendent, prises au four* 
35 francs, les communes 31 francs 50. 

Les tuiles plates se vendent dans le comté de 28 à 
30 schellings par mille, soit 35 fr. à 37 fr. 50. 
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§ 9. — Fabrication des brique* & Suffolk. 

On fait , à Suffolk , deux espèces de briques : les 
rouges et les blanches. 

Les blanches sont très-estimées pour leur forme et 
leur couleur ; aussi en expédie- t-ion , chaque année, 
dfe très-grandes quantités à Londres , pour les con- 
structions soignées. 

La terre employée est une argile, plastique qui sç 
trouve au-dessus de la craie ; on emploie aussi quel- 
quefois de l'argile, bleue. 

Comme les argiles sont généralement trop fortes 
pour être employées pures, on les mélange avec une 
argile plus douce. 

On lave généralement les terres en hiver pour faire 
des malins; on les travaille alors à l'aide de cor- 
royeurs. 

Le moulage se fait à la main, à l'aide de moules en 
bois, les moules de métal y étant inconnus. Le sable 
employé provient des bords de la mer. Le séchage se 
fait sous des hangars ou des maisons à sécher qui 
sont garnies de calorifères ; les briques restent de 12 à 
18 jours pour sécher. Les briques blanches sèchent 
plus vite que les briques rouge. 

La contraction de la terre en séchant est d'envi- 
ron 7/8. Lorsqu'elles sont bien sèches , elle prennent 
peu de retrait au four. 

Le poids d'une brique de Suffolk, lorsqu'elle vient 
d'être moulée, est d'environ 8 livres ; lorsqu'elle est 
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prête à mettre au four, 7 livres, et cuite, 6 livres 
mais ces poids n'ont rien d'absolu et varient avec 
chaque nature déterre employée. 

Cuisson. — La construction du four est différente 
de celle des fours employés dans les autres parties de 
l'Angleterre ; il y a deux foyers formés par des voûtes 
qui circulent le long des murs ; ce four est construit 
avec des briques crues et de l'argile. (Voir les figu- 
res t , 2, 3, 4, PI. XIX, qui représentent les détails de 
construction de ce four.) 

Le prix d'érection d'un four capable de cuire 
50,000 briques est à peu près de 145 livres ster- 
ling; soit, 3,625 francs. Pour un fourneau capable 
de contenir 35,000 briques, le prix est de 100 livres 
sterling; soit, 2,500 francs. 

L'arrangement des briques dans ce four est ana- 
logue à celui suivi généralement et que nous avons 
décrit. 

Le combustible employé est la houille; la quan- 
tité employée est d'une tonne pour 10,000 briques 
blanches, et un peu moins pour les briques rouges. 

Le temps pour la cuisson est de 60 heures, pour 
les briques blanches, et de 40 heures pour les briques 
rouges. Le charbon coûte, à Suffolk, 15 à 16 schil- 
lings par tonne ; soit, 17 f ,75 à 20 francs. 

La manière de faire les briques à Nottingham et dans 
son voisinage présente plusieurs particularités dont 
les principales sont : 
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1° L'usage des rouleaux pour écraser la terre ; 

2° L'usage des moules en cuivre; 

3° L'empilage des briques sous couvert. 

L'usage des moules de cuivre n'est pas confiné au 
voisinage immédiat de Nottingham ; il s'est graduel- 
lement étendu aux autres districts , et probablement 
deviendra tôt ou tard général dans la contrée pour les 
qualités supérieures de briques, etc. 

Il peut être utile de dire ici quelques mots sur le 
but du broyage si généralement pratiqué dans le 
Staffordshire, le Derbyshire, le Nottinghamshire, le 
Lincolnshire et autres lieux. 

Dans beaucoup d'endroits, la terre n'est pas de 
pure argile, mais une m^rna très- dure qui ne peut 
pas être amenée dans un état de plasticité par les pro- 
cédés ordinaires sans y passer plus de temps que Par- 
tiale ne vaudrait. Le broyage est donc fait avec des 
rouleaux qui écrasent également les pierres de chaux 
qu'il faudrait autrement ôter avec la main. 

La description suivante, sur la manière de faire les 
briques à Nottingham, est la même à plusieurs milles 
à la ronde. Il existe des différences dans chaque bri- 
queterie sur les dessins du four, l'arrangement des 
constructions et autres points de détail qui sont insi- 
gnifiants. 

Brick earth (terre à briques). — Les briquetiers de 
Nottingham et du voisinage immédiat tirent leur terre 
d'un banc de marne rouge couvrant le grès rouge 
sur lequel la ville est bâtie. 
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La marne abonde avec du grès impur, et beau- 
coup d'endroits contiennent des veines de gypse ou 
pierre à plâtre, qui sont travaillées près de Newark 
et autres lieux pour la fabrication du plâtre. 

L'un de ces puits creusés dans cette couche est for- 
tement imprégné dechaux. La couleur des briques de 
Nottingham est très-variée. Pour les briques rouges, la 
terre est recueillie avec plus de soin , et des couches 
particulières seulement sont employées. Pour les bri- 
ques communes , la terre est prise comme elle vient 
et la couleur est très-irrégulière , d'un rouge foncé 
brun. Les pierres et cailloux sont sortis avec la main, 
mais les morceaux de pierre à chaux sont laissés et 
écrasés avec les rouleaux. Il y a des couches cepen- 
dant qui n'en ont pas, alors on n'emploie pas les rou- 
leaux. 

L'argile, près de Nottingham , ne convient pas pour 
faire des tuiles à couvrir, celles faitesr avec elles sont 
poreuses; pourtant, à quelques milles de distance , la 
terre est convenable à cet usage . 

Les vieilles maisons de Nottingham sont construites 
avec des briques très-minces , d'un rouge noir, mais 
elles ont été abandonnées depuis longtemps, et main- 
tenant on les fait plus épaisses. 

Arrangement général d'une briqueterie. — Les 
ehantiers de briqueterie de Nottingham sont situés sur 
là pente d'une petite vallée longeant la route de Not- . 
tingham à Southwell et se trouvent sur les versants 
des collines, ce qui donne de grandes facilités pour 
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l'écoulement de la marchandise et pour ramener les 
terres à l'état de culture après que l'argile a été ex- 
traite. • 

Le propriétaire d'une briqueterie paie au proprié- 
taire du terrain une redevance de tant par acre) et 
une addition de tant pour la terre extraite à. un prix 
de mille briques faites et vendues, à l'exclusion de 
celles employées pour la, construction et les répara- 
tions de la construction et travaux. 

L'arrangement de plusieurs constructions varie dans 
chaque chantier plus ou moins, mais le principe sur 
lequel elles sont établies est partout le même, sa- 
voir : élever le four à chaque opération pour éviter ,1a 
construction d'un four fixe. 

Les fosses d'où la terre est extraite sont à la 
fin des travaux, et à une petite distance d'elles, e&t 
placé le moulin à glaise qui économise le travail : le 
moulin est changé de place de temps en temps, 
quand les travaux s'éloignent du four par l'épuisement 
de l'argile. Ceci cependant n'est pas toujours fait, 
parce que quand le moulin a été fixé d'une manière 
solide, l'économie ne ' paierait pas les frais de ré- 
érection. 

Les hangars à séchage forment généralement dieux 
côtés d'un rectangle. Joignant la route, le four est 
placé, aussi près que possible, du hangar, et les plan- 
chers de travail, à la fin de ce dernier. Par cette con- 
centration de plan , la distance à laquelle les briques 
doivent être portées entre les procédés successifs de 
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moulage, séchage, empilage et cuisson, est réduite au 
minimum , ce qui est un point important, parce que 
les rangs de briques sont changés par mains, et non 
brouettés. 

Comme il n'est pas toujours possible d'obtenir 
une quantité d'eau suffisante dans le lieu des tra- 
vaux, on a de l'eau dans une voiture, prise dans le 
marais dans lequel les travaux de drainage sont con- 
duits. 

Moulin à argile. — Les machines employées pour 
broyer l'argile sont très-simples. Le moulin consiste 
en une paire, au plus, de rouleaux en fonte, établis 
très-près les uns des autres dans une position horizon- 
tale, et mus par un cheval qui marche dans un che- 
min circulaire, et, au moyen d'un timon auquel il est 
attelé, met en mouvement un manège horizontal, 
placé au centre du chemin. 

L'argile est battue dans une trémie en bois, placée 
sous les rouleaux, et, passant doucement entre les 
derniers, tombe sur un plancher placé dessous à 
environ 8 pieds, où elle est mélangée pour le mou- 
leur. 

Les moulins ordinaires n'ont qu'une série de rou- 
leaux; mais l'addition d'une deuxième série est une 
grande amélioration. 

Dans beaucoup de chantiers, le chemin du cheval 
est élevé à la hauteur de la trémie, de sorte que 
rien de la machine n'est exposé. Un très-bon ar- 
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rangement de cette sorte est montré dans la figure 1 , 
pi. H. 

La quantité de produit variera grandement, suivant 
la distance entre les rouleaux, et la finesse à laquelle 
la terre est réduite. Un seul moulin broiera assez de 
terre pour entretenir six mouleurs ; donc il y a très- 
peu de chantiers où les rouleaux sont constamment 
employés. 

La durée du temps où un moulin restera en bon 
état de service dépend de la qualité de la fonte ou du 
fer des rouleaux. Si le fer est d'une bonne qualité, 
et qu'on ait pris soin d'enlever * tous les cailloux de 
l'argile, une paire de rouleaux durera plusieurs an- 
nées. Le reste de la machine durera indéfiniment si 
on en a soin. 

Les moulins à laver (wash-mill) sont employés seu- 
lement dans les manufactures de briques cintrées, et 
ne diffèrent pas de ceux employés ailleurs. 

Le pug-mill n'est pas employé à Nottingham, Au 
lieu de mêler la terre de suite après le broyage, elle 
est quelquefois déposée pour pourrir dans des caves 
humides, pour une année, ou plus. Ceci est fait pour 
les meilleures briques seulement. 

Table à mouler. — Dans l'opération du moulage, le 
mouleur reste en face de la table, avec la boîte à eau, 
immédiatement en face de lui; la terre mélangée est 
à sa droite, et la boîte à sable à sa gauche. Une planche 
en biais est placée à un bout de la table, pour per- 
mettre au garçon qui apporte la terre de la déposer plus 

13 
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facilement sur la table. Le garçon enlève les briques 
nouvellement faites, et laisse le moule vide sur le 
côté de la table opposé au mouleur, à la droite de la 
boîte à eau dans laquelle il lave ses mains après cha- 
que voyage, pour empêcher l'argile de s'y attacher. Le 
prix de la table à mouler varie suivant le soin avec lequel 
elle est faite. Celle qu'indique la figure, coûte environ 
20 schellings, et dure plusieurs années. La partie où 
la brique est moulée s'use vite et peut être remplacée. 

11 est important que les gouttes ne tombent pas de 
la table sur le plancher à séchage, ce qui le rendrait 
glissant, et mauvais pour l'usage. Un rebord est 
donc placé à un bout, et le long d'une partie d'un 
côté de la table, et le côté opposé a une espèce de ta- 
blier et de sillon, au moyen duquel Feau est conduite 
à un baquet placé à un coin de la table; mais il n'est 
pas indiqué dans la figure. 

Moules à briques. — H y a peu d'années encore, 
les moules étaient de bois; mais ils sont remplacés 
presque partout par le laiton, et sont appelés copper 
moulds (moules de cuivre). Ces moules sont de diffé- 
rentes formes. 

Dans la figure 3, pi. V, le moule est de cuivre, en 
quatre pièces rivées ensemble aux angles, le boisage 
étant en quatre pièces distinctes, et attaché au cercle 
de cuivre du moule par les angles rivés. Ces moules 
coûtaient primitivement 2 livres sterling; mais main- 
tenant ils peuvent être faits pour 1 livre 5 schellings 
la paire. 
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On verra, dans la figure 3, que le laiton ou cuivre 
entoure le boisage autour du moule de chaque côté, car 
ces parties du moule s'usent très-vite; de sorte que les 
briques faites à la fin de la saison sont plus minces 
que celles faites au commencement. Il faut donc re- 
nouveler les rebords de temps en temps, même tous 
les ans, si le moule sert toute la saison. C'est une opé- 
ration coûteuse, parce que le nouveau bord doit être 
brasé sur la vieille partie; et ceci doit être fait avec 
habileté. Le prix est presque le même que le prix 
d'achat. Il serait donc préférable d'attendre que le 
moule soit entièrement usé, pour le renouveler. 

L'usage des copper moulds est restreint pour les 
briques à bâtir et à paver, leur poids et leur prix élevé 
empêchent leur emploi pour les plus grands matériaux. 

Le moule n'a pas de fond, comme à Londres, ni 
n'est placé sur une planche à mouler, comme à 
Stafibrdshire, mais reste sur la table à mouler, le haut 
et le bas de la brique étant faits en deux opérations 
distinctes avec un petit instrument appelé plane. 

La plane est de 9 pouces de long sur 3. Une anse à 
un bout. Elle sert à comprimer l'argile dans le moule, 
et sert à lisser le haut et le bas pour donner aux 
briques une même surface. 

Le strike (frappage) n'est pas employé à Nottin- 
gham. 

Les fiais ou étages de travail sont préparés avec 
soin, nivelés avec une légère pente , pour que Peau 
n'y reste pas. Ils sont bien sablés, et toujours débar- 
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rassés des herbes. Leur grandeur ordinaire est de 
10 yards (pieds), Dans le temps non favorable, un seul 
mouleur aura quelquefois près de 7,000 briques à la 
fois sur les flats, pour lesquelles une superficie de 
300 à 400 yards est nécessaire. C'est cependant un cas 
extrême, et, en bon temps, un mouleur n'aura pas 
besoin de plus de la moitié de l'étendue du flat, et 
même moins que cela. 

Le hovel, ou hangar à sécher, dans lequel les bri- 
ques sont empilées, est généralement bâti de la manière 
la plus grossière, et le meilleur marché possible, avec 
des côtés ouverts et des toits en tuiles, supportés par 
des poteaux ou piliers de briques. Les toits s'avancent 
de quelques pieds au delà, afin de garantir encore 
davantage de la pluie, et s'abaissent, autant que pos- 
sible, près de terre. Quelques hangars ont des tuyaux 
sous le plancher, la place du feu étant dans une cavité, 
à un bout du hangar, et la cheminée au bout opposé. 
On se sert de ces tuyaux, quand les demandes de 
briques sont si nombreuses qu'on n'a pas le temps 
nécessaire pour les sécher en plein air, et aussi pen- 
dant les mauvaises saisons. Les côtés sont alors murés 
avec un briquetage perdu pour retenir la chaleur. 
Aucune règle ne peut être donnée pour la dimension 
des hangars et planchers de séchage. 

Les meilleures briques, pour ornements , sont en- 
tièrement séchées sous couvert, sous (tes appentis clos 
de murs de tous côtés ayant des tuyaux au moyen des- 
quels ils sont tenus à une température égale; mais là 
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dépense est si grande pour cette méthode qu'elle ne 
peut pas être généralement adoptée. 

Le clapper (fig. 1, pi. V) est simplement un mor- 
ceau de planche de 12 pouces sur 6 avec une poignée 
sur un côté. Il est employé pour aplatir les surfaces 
des briques quand elles sont couchées sur les planchers 
et sert à battre les briques pendant l'opération d'em- 
pilage pour corriger les défauts qui auraient pu se 
produire dans le premier séchage. 

Dans quelques chantiers on emploie des presses à 
hélice avec succès ; cependant il est douteux qu'elles 
soient aussi durables que celles pressées par les 
mains. 

Nous ne voulons pas entrer ici dans des comparai- 
sons sur les mérites respectifs de ces deux modes. L'o- 
pération de dresser les briques sur le banc demande 
un ouvrier expérimenté pendant que le premier venu 
peut conduire la machine. Pour cette raison les briques 
pressées par des machines peuvent être produites à 
bien meilleur marché. 

Kiln (four). Les fours varient beaucoup pour les 
dimensions et les détails de construction , mais sont 
tous bâtis sur le même principe. 

Le four montré dans les figures 1,2,3, 4, plan- 
che XIX, est un bon four quoique un peu faible aux 
angles, et servira à donner une idée générale de leur 
construction. ? 

Il consiste en quatre murs droits renfermant une 
chambre rectangulaire ; le plancher est abaissé à en- 
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viron l m ,30 au-dessous de la surface de la terre, et 
n'est pas pavé. 

Les trous à feu sont des ouvertures cintrées, oppo- 
sées les unes aux autres sur les côtés du four, gar- 
nies avec des briques réfractaires qui demandent à 
être renouvelées de temps en temps , généralement 
chaque saison. 

La grandeur de ces trous est réduite à l'espace de- 
mandé par les piles temporaires de brique, pour 
laisser une étroite ouverture d'environ 24 centimètres 
de large et environ 1 mètre de hauteur. 

Les murs du four ont environ 1 mètre d'épaisseur 
et sont formés de vieilles briques et des rebuts. 

On n'emploie pas de mortier parce que la chaux 
détruirait le briquetage sous l'intensité de la chaleur 
à laquelle les murs sont exposés. 

On doit prendre beaucoup de soin pour faire sé- 
cher un four nouvellement construit, ou les murs se 
fendraient au premier feu. 

Quelques fours ont des murs plus épais à la base et 
diminuent en s' élevant; d'autres sont pourvus de mas- 
sifs contre-forts aux angles. 

La plus haute partie de ce four est formée en con- 
struisant un mince parapet autour de l'intérieur de 
la fin des murs, environ 60 centimètres de hauteur. 
On a recours à cet expédient pour accroître la capa- 
cité du four avec une petite dépense. 

La grandeur des fours varie considérablement. 

Un four comme celui que nous avons dessiné, 
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figures 1,2, 3, 4, planche XIX, a 20 pieds de long, 
10 de large et 12 de haut, avec l'addition d'un para- 
pet, cuit 25,000 briques à la fois, et demande un peu 
plus que ce nombre de briques pour son érection. 
Le prix d'un four ainsi sera de 30 à 50 livres ster- 
ling, la valeur des matières étant presque nominale. 

La capacité d'un four peut être approximativement 
calculée sur ce que dix briques demandent un pied 
cube d'espace dans le four, mais cela dépend beau- 
coup de la nature de l'argile. Un four bien bâti peut 
durer plusieurs années avec quelques réparations. 

Procédé de briqueterie.— Extraction de l'argile. — 
L'argile ou marne est ou doit être piochée en automne 
et ramassée en gros tas au fond de la pente pour être 
amollie par les froids de l'hiver. 

Le prix de cette opération varie de 1 schelling à 
1 schelling 9 deniers par mille briques, suivant le 
travail nécessaire pour extraire la terre, et la dislance 
à laquelle elle doit être amenée. 

Mélange. — Au printemps la glaise est retournée 
étant en même temps bien mouillée et écrasée. 

Les cailloux et gros morceaux de chaux sont enle- 
vés avec la main avec plus ou moins de soin. La terre 
préparée est alors conduite au moulin et frappée lé- 
gèrement dans la trémie. Quelquefois l'argile est em- 
ployée, après avoir été écrasée, et mêlée seulement 
une fois sur le plancher sous les rouleaux, mais pour 
les meilleures briques elle est avant laissée dans des 
caves pour se faire pendant une année au plus. 
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Le mélange est ordinairement payé par le mouleur 
qui se charge du mélange, moulage et empilage à rai- 
son de tant par mille. Le prix du mélange pour les 
briques communes est d'environ 1 schelling 3 deniers 
à l'exception du prix de moulage avec le cheval qui est 
payé par le fabricant. 

Un mélangeur tiendra une table à mouler constam- 
ment pourvue et aidera aussi le mouleur pour retirer 
les briques du plancher. 

Moulage. — Une quantité suffisante d'argile ayant 
été préparée sur le plancher à mélanger, un des gar- 
çons mouleurs prend un morceau aussi gros qu'il peut 
le porter, le place sur sa tête et le porte vers la table 
à mouler, où il la dépose sur le bout à la droite du 
mouleur. 

Le mouleur, ayant saupoudré de sable sec une partie 
de la table, prend du tas de glaise apportée un mor- 
ceau suffisant pour faire une brique, le pétrit avec 
ses mains sur la partie de la table sablée et lut donne 
à peu près la forme. Alors il l'élève en l'air et le 
jette avec force dans le moule, ôtant la terre super- 
flue avec ses doigts. Il trempe alors ses mains dans 
la boîte à eau et travaille la face de la brique avec 
ses mains très-mouillées pour que l'argile s'étende 
parfaitement dans chaque partie du moule. Il prend 
ensuite la plane , la passe en long et en large avec 
forte pression jusqu'à ce que la surface de la brique 
soit â la fleur des bords du moule , et renversant le 
moule fait de même de l'autre côté. La brique étant 
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moulée, le mouleur la glisse sur la table mouillée à sa 
gauche, où elle est enlevée par un second garçon qui 
la porte , moule et tout, à une partie inoccupée du 
plancher où il la retourne soigneusement sur un de ses 
côtés, et s'en va avec le moule vide. Pendant ce temps 
le mouleur a fait une autre brique dans un deuxième 
moule, et il continue ainsi jusqu'à ce que la distance 
soit trop loin de, la table pour permettre au garçon de 
revenir à temps ; alors la table est transportée à une 
autre partie du plancher. 

Séchage. — Après quelques heures que les briques 
ont été mises sur le plancher, elles sont retournées 
par un garçon deux à la fois, c'est-à-dire une de 
chaque main. Elles restent ainsi quelques heures, 
puis sont laissées à plat sur le côté opposé sur 
lequel elles étaient d'abord placées. Les mouleurs 
soigneux étendent et saupoudrent de sable l'endroit 
du plancher où la brique mouillée est posée pour 
absorber l'humidité surabondante et les rendre moins 
susceptibles de se fendre. Mais cela n'est pas tou- 
jours fait. 

En les sortant de là, elles sont portées par le gar- 
çon par trois à la fois au hangar où le mouleur les en- 
tasse en tas de 50 briques de long et de 14 de haut; 
chaque pile en contient 700. Quand Jon les empile 
ainsi, on les frappe avec le clapper pour corriger les 
défauts qui auraient pu se produire pendant le premier 
séchage sur le plancher. Les briques restent sous le 
couvert sans être remuées jusqu'à ce qu'elles soient 
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prêtes pour la cuisson. Pendant qu'elles sont en piles, 
elles sont comptées. 

Le temps pour le séchage varie suivant la tempéra- 
ture, la grandeur du four et les demandes de briques. 
Le temps où elles restent sur le premier plancher dé- 
pend tout de la saison ; quand il fait sec, elles peuvent 
être empilées le lendemain du jour où elles ont été 
moulées, mais d'autres fois il faut plusieurs jours. 

Il n'est pas facile de séparer le prix de l'empilage 
de celui du moulage, ces deux opérations étant faites 
par le mouleur. Le prix pour le moulage comprenant 
mélange et empilage est de 5 schellings par mille et 
5 schellings 3 deniers. 

Pressée bricks sont préparées en mettant les bri- 
ques crues, quand elles sont à peu près sèches, dans 
un moule en métal dans lequel elles sont fortement 
comprimées par l'action d'un puissant levier qui fait 
monter le piston formant le fond du moule. Cette opé- 
ration donne une belle surface aux briques, mais de- 
mande beaucoup de temps pour sécher et de grands 
ménagements dans le four. 

Polished bricks sont frottées sur un banc plaqué de 
fer (fig. 4, pi. V) , pour rendre leurs surfaces par- 
faitement unies et sont aussi dressées avec un dresser, 
comme il a été décrit. Ce procédé très-coûteux est 
peu employé. 

La contraction de l'argile en séchant est très-lé- 
gère, et elle n'est pas perceptible dans la cuisson si 
les briques étaient entièrement sèches. 



FABRICATION DES BRIQUES. 203 

Les moules sont faits de différentes grandeurs. 

Quand l'épaisseur d'un travail de briquetage est me- 
surée par le nombre de briques, comme dans lesmai- 
sons, et non par pieds ou pouces comme dans les piliers 
de ponts ou autres travaux solides, le nombre de bri- 
ques demandé pour l'exécution est considérablement 
réduit par une légère addition dans l'épaisseur des 
briques, et ceci est toujours une raison pour les ache- 
teurs de préférer les chantiers où l'on emploie les 
moules les plus profonds. 

Les plus grandes briques ordinaires faites mainte- 
nant mesurent, quand elles sont cuites, 9 pouces 1/2 
anglais de long, 4 5/6 de large et 3 1/16 d'épaisseur; 
ainsi la grandeur du moule est de 9 pouces 7/8 en 
longueur, 413/16 en largeur et 3 3/16 en profondeur. 
Ces briques pèsent environ 7 livres 15 gr. 

Les meilleures briques, rouges et luisantes, faites 
chez M. Wood, dans le Carllon-Road, mesurent, quand 
elles sont cuites, 9 pouces 1/8 de longueur, 4 1/2 de 
largeur et 2 13/16 en épaisseur. Les moules sont de 
10 pouces de long, 4 7/8 de large, 3 1/8 de profon- 
deur. 

Un bon mouleur, s'il est exclusivement occupé du 
moulage, en fera 2000 par jour ; mais comme il est 
employé à peu près un tiers du temps à l'empilage, il 
ne faut compter en moyenne pas plus de 1 300 par jour 
ou entre 7000 ou 8000 par semaine. 

Cuisson. — Elle dépend beaucoup de la manière de 
poser les briques dans le four, ce qui doit être fait par 
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une main expérimentée; c'est un art véritable de savoir 
disposer les briques dans le four d'une manière con- 
venable pour permettre à la chaleur de se répandre 
également dans tous les points. 

La partie la plus basse du four reçoit les briques 
communes, d'étroites ouvertures étant laissées pour 
former des tuyaux reliant les trous à feu opposés, les 
hauts de ces tuyaux étant formés en renversant les 
briques sur chaque côté jusqu'à ce qu'elles se rencon- 
trent. Ces tuyaux sont de la même hauteur que les 
trous à feu. 

Les meilleures briques sont placées dans le milieu 
du four, et au-dessus sont encore des briques com- 
munes. Les briques ne se joignent pas ; un espace est 
ménagé entre chaque jour pour donner un passage à 
la chaleur tout autour; les briques, dans les séries 
successives, sont croisées en biais ou à angle droit 
l'une à l'autre. 

Le four étant couronné , les portes sont construites 
dessus avec des rebuts de briques et enduites dessous 
avec de l'argile pour prévenir le courant d'air froid; 
les feux étant allumés, la chaleur est graduellement 
augmentée, ayant bien soin de ne pas activer les feux, 
jusqu'à ce que la vapeur soit sortie des briques, et la 
cuisson commence. Quand le feu a atteint sa pleine 
chaleur , les trous à feu sont partiellement fermés 
avec de l'argile, et le haut du four est couvert de terre, 
gazon ou planches, et une chaleur uniforme est entre- 
tenue jusqu'à la fin de la cuisson , qui dure générale- 
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ment trois jours et trois nuits ; à l'expiration de ce 
temps, les trous à feu sont bouchés complètement et 
le feu retiré. Après , ôr> laisse refroidir le four gra- 
duellement. 

La bonté de la brique est diminuée de beaucoup si 
on ouvre le four trop tôt, et cependant on n'accorde 
pas généralement assez d'attention à cette opération. 

Le combustible employé est la houille ; la quan- 
tité est d'environ une demi-tonne par 1000 briques; 
cela dépend de la qualité du combustible et du bon 
établissement du four. 

La ville de Nottingham étant située très-près des 
mines de houille, le prix du feu est très-bas, et on a 
un excellent charbon. 

La couleur et Ja bonté de la brique varient suivant 
leur position dans le four et l'intensité de chaleur à 
laquelle elles ont été exposées. Celles les plus près du 
feu ont une teinte noire. 

Le prix pour les mettre et les retirer du four est 
i schelling 6 deniers par 1000, comprenant le charge- 
ment dans la voiture de l'acheteur. 

Le travail en cuisant est de 1 schelling par 2000. 
Si cependant elles ne sont pas vendues immédiate- 
ment à leur sortie, une addition de 6 d. est faite pour 
le chargement. 

A Nottingham et dans le voisinage, on fabrique un 
grand nombre de variétés de briques et pour toutes 
sortes de travaux. 

Prix de fabrication. Terrain et terre à briques. — 
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Le propriétaire d'une briqueterie ou propriétaire du 
terrain a lant par acre chaque année, et une addition 
de tant pour toute argile extraite, quelle qu'eu soit 
la qualité. 

Quand la terre est enlevée à une profondeur suffi- 
sante, le terrain est nivelé et mis en culture. 

Construction et machines. — De ce que les con- 
structions de chantiers actuellement existants ont été 
faites à des époques différentes, il n'est pas aisé de 
préciser quelles sont les meilleures dimensions relatives 
des bâtiments, hangars et fours. A moins que la fa- 
brication soit conduite sur une grande échelle , le 
broyage au moulin n'est pas souvent employé, et le 
moulin à laver Test seulement dans les manufactures 
de briques cintrées. C'est uniquement tout près des 
grandes villes que le prix de son érection peut être 
retrouvé. 

L'estimation suivante, faite grossièrement, don- 
nera une idée des constructions et machines néces- 
saires pour monter une briqueterie ? pour produire 
40 à 50,000 briques par semaine. 

1 moulin à argile. 

1 20 yards (pieds) de hangar en longueur, 6 de large. 

1200 yards de superficie de plancher de travail. 

Cette étendue de hangar et plancher sera suffisante 
pour les opérations de six mouleurs , et prenant le 
travail de chaque mouleur, en moyenne 1300, le tra- 
vail d'une semaine de six mouleurs produira 46,800 
ou environ de 140,000 chaque trois semaines. 
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Ce nombre exigera deux fours ; chacun cuira 
35,000 et ces fours seront tenus en constante acti- 
vité , chaque four étant chauffé deux fois chaque trois 
semaines. 

Pour un chantier où Ton voudra faire toutes sortes 
de briques, voici le surplus des constructions : 

Celliers pour amollir la terre broyée ; 

Un hangar à tempérer par mélange sous cou- 
vert ; 

Un ou plusieurs séchoirs pourvus de foyers et 
tuyaux ; 

Un moulin à laver ; 

Pour tout chantier, il faudra, en outre , une maison 
pour le surveillant et des hangars pour les usten- 
siles, etc. 

Outils. — Les outils demandés pour chaque mou~ 
leur sont : 

Une paire de moules de cuivre ; 

Une table à mouler avec tous ses ustensiles ; 

Une plane ; 

Un clapper. 

En plus de ces instruments, une variété d'autres 
ustensiles sont demandés : tels que ciseaux, pics, 
brouettes, planches, paniers à sable, tamis , etc., qui 
sont tenus en réserve par le propriétaire du chantier, 
et donnés aux ouvriers lorsqu'ils en ont besoin. 

Main-d'œuvre. — Le propriétaire du chantier fournit 
tous les outils et instruments ; sable, charbon, et les 
chevaux pour le moulin. La direction générale est con- 
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fiée à un under-taker, sous-preneur, qui surveille le 
chantier el contracte avec le propriétaire pour tout le 
travail demandé dans la manufacture, à un prix par 
1 000 sur le chiffre des briques sorties du four, le sous- 
preneur supportant' la perte occasionnée par le froid, 
eau ou autres causes. 

Le sous-preneur cède le moulage au mouleur qui 
contracte avec lui à un prix de tant par 1000 pour 
mouler et empiler les briques, prêtes à mettre au 
four ; le mouleur emploie deux garçons pour l'aider 
dans le moulage et l'empilage, et un tempérer qui dé- 
laye l'argile et l'aide à sortir les briques du plan- 
cher. 

Le premier tournage de la terre est fait par des 
ouvriers ou journaliers, sous la direction du sous- 
preneur, qui, avec l'assistance de quelques garçons et 
ouvriers, prépare le four pour la cuisson. 

Le prix de la vente des briques est plutôt réglé sur 
les demandes et la concurrence que par le prix de 
revient. Les bonnes briques à bâtir, faites en moules 
de cuivre, peuvent être livrées, à Nottingham, à 
25 schellings par 1000; mais, pour les vendre un bon 
prix, il faut compter 28 s. par 1000, qui peut être 
ainsi subdivisé : 

Schellings. Denier». 

Extraction de l'argile par 1,000 i 6 

La retourner, la mouler et entretenir le moulin. 8 

Broyage 6 

Mélange, déblayage pour mouler 4 

A reporter. ....... 3 
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Sehellings. Déniera. ; 

Report 3 

Moulage, séchage et empilage 4 

Pour les mettre et les sortir du four . . 1 6 

Cuisson 1 



Prix total du travail ; 9 6 

Charbon, 1/2 tonne à 8 s 4 

Droit, 5 s. 10 d. pour 1,000 avec 5 0/0 6 11/2 

Argile , 2 

Loyer, outils, machines 6 41/2 



11.8 

Ceci peut être considéré comme le plus bas prix 
qui offre quelques bénéfices au propriétaire du chan- 
tier. 

La valeur relative des différentes qualités de briques 
peut être établie ainsi : 

Lines. Schell. Den. 

Briques communes (la terre non choisie), par 1,000. 18 6 
Briques d'ornements faites dans des moules de 

cuivre, terre choisie 1 13 

Briques polies faites dans des moules de cuivre , 

choisies avec soin et dressées sur des bancs 3 Q 

§ ». — Fabrication des briques en Hollande. 

Les Hollandais se servent presque exclusivement de 
briques pour toutes leurs constructions, les pierres 
manquant et ne leur venant que de l'étranger. Aussi 
font-ils servir les briques à tous les usages auxquels 
servent les pierres. Ces usages étant très-nombreux, 
la forme des briques varie beaucoup. Dans ces der- 
nières années, on s'en est beaucoup servi pour le pa- 
vage. Leurs stations de chemins de fer sont toutes 

14 
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pavées en briques. Les briques qu'ils emploient à cet 
usage sont extrêmement dures ; ils les nomment dutch 
clinkers. Elles sont fabriquées presque spécialement à 
Moor, petit village à deux lieues de Gouda, dans le 
sud de la Hollande ; les chantiers de fabrication se 
trouvent placés sur les bords de la rivière l'Yssel, 
d'où Ton retire les matières premières. Ces matières 
ne sont autres que le limon de la rivière, que Ton 
drague dans des bateaux, à l'aide de puisettes et de 
dragues semblables à celles employées pour l'extrac- 
tion de la tourbe. Le sable qui sert au mélange est 
aussi pris sur les bords de la rivière; il est très-fin, et 
de couleur grise. Ces briques, très-dures, sont faites 
avec un mélange de limon et de sable; mais je n'ai pu 
connaître les proportions employées. Le limon et le 
sable, étant mélangés, sont bien pétris par des hommes 
avec les pieds. Ils apportent à ce pétrissage , qui est 
long, une très-grande attention. Le mélange *est mis 
en tas, et Ton procède au moulage et au séchage, qui 
n'offrent rien de particulier à décrire, et se font 
comme nous l'avons indiqué au commencement de ce 
chapitre. Ces briques à paver sont généralement de 
6 pouces de long, 4 de large, et 1 1/4 d'épaisseur. 

Les briques à bâtir se font, en Hollande, de la même 
manière qu'en France et en Angleterre. Ces fabrica- 
tions n'offrant rien de spécial, nous renvoyons le lec- 
teur à ce que nous avons déjà dit. Dans la province 
d'Utrecht, et près de cette ville, on fait de grandes 
quantités de briques, qui sont expédiées sur une 
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grande partie du territoire de la Hollande; la terre 
qui sert à les fabriquer se trouve abondamment ré- 
pandue dans cette province. Les briques hollandaises 
ont généralement 9 pouces 1/2 de long, 41/2 de large, 
et près de 2 d'épaisseur. 

Cuisson des briques. — La cuisson s'opère, soit en 
tas, soit dans les fours. 

La cuisson en tas s'opère comme nous l'avons 
décrit. 

Les dimensions et la forme des fours varient; mais 
les plus généralement employés sont de forme rec- 
tangulaire. Ils ont 18 pieds de hauteur sur 35 pieds 
de long et 30 de large. Intérieurement, ils sont formés 
de quatre murs en briques, qui ont 6 pieds d'épaisseur 
à la base. Ces tnurs s'amincissent en s'élevant, de 
sorte qu'au sommet ils n'ont que 3 pieds d'épais- 
seur. La forme du four est celle d'une pyramide 
rectangulaire tronquée. On ménage dans ces murs des 
trous pour six ou huit tuyaux, dont le nombre peut 
aller jusqu'à douze. Une porte de 6 pieds de large est 
pratiquée dans une des parois pour le chargement du 
four. L'intérieur du four est pavé avec des briques, 
afin de présenter une surface unie; les murs sont 
crépis et dressés avec du mortier de terre à brique, 
afin de concentrer le plus possible la chaleur, et 
d'éviter les fissures. Cependant, malgré les fortes 
dimensions données aux parois, ces fours craquent 
quelquefois, tant est grande la force du feu. 
Ces fours ne sont généralement pas couverts; quel- 
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ques-uns ont un toit en planches, pour les préserver 
du vent et de la pluie; d'autres sont pourvus de pail- 
lassons que Ton change suivant la direction du vent; 
ces paillassons servent aussi à protéger les briques 
sèches contre la pluie, pendant qu'on opère le char- 
gement du four. On place un hangar de chaque côté 
du four, sous lequel on remise la tourbe qui doit ser r 
vir à la cuisson. Le chargement d'un four dure géné- 
ralement de trois semaines à un mois. On commence 
le chargement en posant une ou deux assises de bri- 
ques cuites dans le fond du four, posées en long, et 
espacées entre elles d'un pouce environ les unes des 
autres; puis on place une couche de vieux joncs, sur 
lesquels on arrange les briques à cuire; cette couche 
de jonc a pour effet de préserver les briques de l'hu- 
midité du sol pendant le temps que dure le charge- 
ment. Les briques sont placées les unes près des au- 
tres, sans laisser d'intervalles; les rangs de briques 
cuites que Ton place à la base du four servent à faire 
communiquer l'intérieur du four avec les foyers. On 
place généralement 45 couches ou assises de briques 
dans un four qui peut contenir 4 à 500,000 briques. 
Les deux dernières assises sont faites avec des briques 
cuites, dites briques de clôture; on les maçonne avec 
de la terre à brique, pour remplir les joints et éviter 
des crevasses; puis on place une couche de sable; on 
ferme alors la porte de chargement , au moyen de 
deux rangées de briques, dont l'intervalle, qui a un 
pied ou un pied et demi, est rempli de sable; puis on 
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assure cette petite muraille avec un étai en bois. Pen- 
dant que Ton charge le four, les ouvriers ont le soin 
de placer sous leurs pieds un drap, afin d'éviter que 
le sable qui est attaché aux briques, en tombant, ne 
bouche les conduits laissés pour distribuer la chaleur, 
ce qqi amènerait des irrégularités dans la cuisson de 
toutes les parties de la fournée. Quand le four est 
chargé, on jette de la tourbe dans les foyers, et on 
allume : le feu est entretenu pendant 24 heures, en 
ayant soin de graduer l'action du feu. On jette de la 
tourbe dans les foyers toutes les deux heures. Quand 
un côté a été ainsi chauffé, on clôt les ouvertures des 
foyers, et ceux du côté opposé sont ouverts chargés, 
et mis en feu pendant 24 heures; et celte manière 
d'opérer alternativement dure pendant trois semaines; 
dans les grands fours, le feu est continué pendant 
cinq et six semaines. Quand on reconnaît que la cuis- 
son est opérée, on maçonne tous les foyers, et Ton 
abandonne le four pendant trois semaines pour le 
refroidissement. 

§ IO. — Fabrication de» brique» en Ru ««le. 

La fabrication se fait toute à la main et sous des 
hangars; les argiles sont très-communes et les bri- 
queteries nombreuses dans les environs des villes, car 
la pierre manque presque partout. Les monuments et 
les palais mêmes sont construits en briques, et les 
maisons en briques ou en bois. 

Les ouvriers ayant, bien entendu, la matière pre- 
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mière à une petite distance, reçoivent pour façon 
quatre roubles argent (16 fr.) par mille briques mou- 
lées. Ils doivent sur ce prix payer ceux qui les 
servent. 

Pour la cuisson de mille briques, on compte ordi- 
nairement qu'il faut 1/2 sagène de bois de sapin ou 
bouleau de 36 verchoks de longueur. 

Les briques toutes prêtes reviennent au fabricant à 
sept roubles le mille; ce prix, bien entendu, varie un 
peu chaque année, suivant le prix du bois, qui varie 
lui-même de 1 rouble à 1 rouble 1/2 par sagène de 
36 verchoks. 

La vente s'effectue àPétersbourgetà Moscou au prix 
de 14 à 16 roubles le mille, mais on les a vues à 13 
roubles, Jl y a cinq à six ans. 

Sur ce prix de 14 à 16 roubles, il faut déduire les 
frais de transport, la casse, et chose plus grave, ce 
que Ton est obligé de donner pour les faire accepter. 

Elles doivent avoir : 

6 verchoks de long. 
3 verchoks de large. 
J/2verchok d'épaisseur. 

Les fours sont fixes et contiennent ordinairement 
60,000 briques, et il en existe qui peuvent contenir 
jusqu'à cent cinquante mille. 

Un chauffeur gagne pour la saison, du 1 er mai au 
5 octobre, 60 roubles argent (240 fr.). 

Si on compare le travail d'un ouvrier russe avec 
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celui d'un ouvrier allemand ou du nord de la France , 
on trouve une différence notable. 

Ainsi, tandis que l'ouvrier allemand, anglais ou 
belge, peut mouler jusqu'à deux mille briques en 
douze heures de travail, l'ouvrier russe n'en moule 
que cinq cents, et les meilleurs ne dépassent jamais 
huit cents et mille ; ce qui peut entrer en ligne de 
compte, c'est que les briques russes sont d'un modèle 
bien plus grand et presque le double; les briques 
françaises se vendent moins cher comparativement ; 
mais le prix de vente est bien net, et il n'y a pas les 
difficultés russes de la livraison. 

Si d'un côté les briques françaises coûtent seule- 
ment 1 1 roubles \ /2 le mille, malgré la cherté du com- 
bustible, il faut penser que ce dernier est compensé 
par ce que l'on donne pour cent aux entrepreneurs et 
par ce que vole infailliblement xhaque précachik 
russe. Puis les capitaux sont plus cïiers en Russie , 
et enfin les briques russes étant plus fortes coûtent 
plus de matière et de chauffage. 

Le bois coûte de 6 roubles 1/2 à 7 roubles, jusqu'à 
8 roubles la sagène de 36 verchoks de longueur*. La 
cuisson à la houille est impossible à l'intérieur. 

Maintenant que l'empereur a eu la sublime pensée 
de faire disparaître le servage, maintenant que le ter- 
ritoire russe va être sillonné de chemins de fer, toutes 
les richesses de son sol vont trouver des débouchés 
nouveaux. 

Les trésors si longtemps enfouis et abandonnés 
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vont être mis au jour ; les malheureux paysans, cour- 
bés depuis longues années sous le poids du despos- 
tisme de leurs seigneurs, pour qui toute intelli- 
gence et toute instruction était sinon un crime mais 
presque un délit, ou tout au moins devenait inutile , 
car le seigneur seul en profitait ; ces enfants de la 
race slave à qui l'esclavage a donné cette indifférence 
fataliste qui, empreinte sur leur physionomie, frappe 
si vivement l'étranger; ces paysans si intelligents, une 
fois libres, le progrès, en se répandant parmi eux, 
les civilisera , en arrachant les vices honteux qu'en- 
gendrent l'esclavage et la misère; alors, aux mai- 
sons de bois, si sujettes aux incendies, succéderont 
des constructions plus solides , plus commodes, plus 
confortables; il faudra, pour fournir à celte consom- 
mation nouvelle, une activité plus grande dans la fa- 
brication; alors l'introduction des machines sera 
indispensable. On a bien essayé déjà d'en introduire 
l'usage; ainsi celle de Terrasson a fonctionné sur 
certains points et a été préférée aux autres , parce 
qu'elle pouvait être entretenue et réparée au besoin 
par un bon plotnick. Et malgré cela, le travail à la 
main a toujours lutté, parce qu'elle n'était pas assez 
complète. 

Ayant consulté et pris de nombreux renseigne- 
ments sur les causes qui ont fait échouer presque tou- 
tes les machines, nous avons acquis la conviction que 
là comme en France cela tenait à ce que presque tou- 
tes sont difficiles à conduire ou susceptibles de se dé- 
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ranger ; et dans ce pays où les communications sont 
très-difficiles, où les ouvriers sont rares, on est obligé 
de faire venir ceux des villes ou d'arrêter le tra- 
vail. 

La cause principale de leur insuccès tient surtout 
à ce que toutes les entreprises de ce genre ont été 
faites par des étrangers qui, n'étant pas habitués aux 
usages du pays , n'en parlant pas la langue, ne pou- 
vaient surveiller convenablement, ou bien même tout 
en surveillant, ne pouvaient empêcher les ouvriers 
de les détraquer; car toute machine effraye le paysan 
russe, il redoute de voir diminuer son importance en 
n'étant plus indispensable. 



CHAPITRE III 

BRIQUES CREUSES ET POTERIES POUR VOUTES 
1° Briquet creuses. 

Il existe plusieurs espèces de briques creuses : les 
briques à grandes, à moyennes et à petites cavités; 
ces dernières sont généralement préférées, car elles 
sont plus légères pour une même résistance, et n'ad- 
mettent le morlier dans leur intérieur qu'en petites 
quantités. 

Quant aux formes et aux dimensions, il est facile 
de les modifier suivant les usages locaux et les besoins 
des circonstances; toutefois on gagne à ne pas trop 
s'éloigner, sous ce double rapport, des types admis 
généralement pour les briques pleines. Il ne faut pas 
perdre de vue, d'une part, que des formes compli- 
quées, quoique d'une exécution relativement peu coû- 
teuse, soiit, en définitive, rarement pratiques; d'autre 
part, que rien n'est plus difficile que de faire sécher 
et cuire, sans non-valeurs nombreuses, de gros vo- 
lumes de terre, tandis que les produits de petits échan- 
tillons supportent l'action de l'air et du feu sans per- 
tes, et presque sans aucun soin. 
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Les briques tabulaires étant un produit nouveau, 
il ne sera peut-être pas sans intérêt de mentionner 
quelques-unes des circonstances qui ont en quelque 
sorte favorisé leur introduction dans l'industrie du 
bâtiment. Les détails qui suivent, et que nous emprun- 
tons au Bulletin de V industrie minérale , ont trait à 
une série d'expériences en grand, faites à Paris, en 
1852, parM.E.Flachat, ingénieurdu chemin de fer de 
l'Ouest, avant de procéder à la construction en briques 
creuses de 8,000 mètres carrés environ d'arceaux 
surbaissés, qui aujourd'hui soutiennent les salles d'at- 
tente de la gare de ce chemin. 

Le projet était de faire pénétrer les voitures char- 
gées de voyageurs dans la plus grande de ces salles, 
qui occupe tout le premier étage de l'édifice; et c'est 
à cette considération, autant qu'à celle de la hardiesse 
du plan adopté, que sont dus les essais que nous al- 
lons relater. 

Les arceaux appuient leur naissance à de fortes sa- 
blières de fonte, supportées par des colonnes égale- 
ment en fonte; ils ont 5 mètres de portée, m ,50 de 
flèche, et m ,22 d'épaisseur seulement. Cette épais- 
seur se compose de deux anneaux concentriques de 
briques doubles à seize cavités; leurs longueurs, sui- 
vant les génératrices, sont variables. 

Les essais eurent lieu sur deux fragments d'ar- 
ceaux formés d'une double brique, chacun de 2 mè- 
tres de génératrice, et se trouvant d'ailleurs dans des 
conditions de portée, de flèche et d'épaisseur identi- 
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ques avec celles qui viennent d'être indiquées. Pour 
l'un des arceaux, on se servit de plâtre; pour l'autre, 
de mortier ordinaire. Ils étaient construits depuis 
moins d'une semaine, lorsque les expériences com- 
mencèrent. Les briques offraient l'apparence d'une 
cuisson médiocre. 

PREMIÈRE EXPÉRIENCE. 

ARCEAU A JOINTS DE PLATRE. 

Charges. Fléchissement. 

27,000 kilog 0»,025 

ARCEAU A JOINTS DE MORTIER. 

Charges. Fléchissement. 

30,000 kilog 0",014 

DEUXIÈME EXPÉRIENCE. 

Les arceaux furent déchargés; on enleva de cha- 
cun d'eux son anneau supérieur de briques, et désor- 
mais on opéra sur l'anneau inférieur, épais seulement 
deO m ,ll. 

ARCEAU A JOINTS DE PLATRE. 

Charges. Fléchissement. 

3,100 kilog. m , 002 

6,000 — 0—004 

10,000 — — 009 

15,000 — 0—017 

20,000 — 0—03 

On transporta alors la charge entière sur l'un des 
côtés de l'arceau, qui néanmoins ne fit aucun mouve- 
ment. Enfin, la charge ayant été portée à 25,000 ki- 
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logrammes, l'autre moitié de l'arceau se souleva et 
produisit écroulement. 

ARCEAU A JOINTS DE MORTIER. 

Charges. Fléchissement. : 

5,000 kilog m , 005 

9,500 — — 009 

15,000 — — 015 

La charge ayant été, comme précédemment, portée 
sur l'un des reins, et augmentée, l'arceau tomba sous 
17,800 kilogrammes. 

Ces chiffres de résistance ayant paru plus que suf- 
fisants, on procéda de suite aux travaux qui avaient 
motivé les essais. 

Pendant plusieurs mois, la grande salle d'attente a 
reçu en effet toutes sortes de voitures chargées de 
voyageurs; aujourd'hui les piétons seulement y sont 
admis, afin d'éviter le renouvellement des accidents 
auxquels l'encombrement des véhicules mêlés à la 
foule devait donner lieu. 

Ces faits parlent en faveur des briques creuses, et 
démontrent suffisamment leur résistance à l'écrase- 
ment. Quant à leur légèreté, si précieuse dans le cas 
des cloisons, murs, voûtes, que l'on est souvent obligé 
de construire en porte à faux, et dans celui des exhaus- 
sements de maisons, voici un exemple du parti qu on 
peut en tirer. Il s'agit d'un fait qui s'est passé à Paris, 
à l'occasion du pont de Y Aima. 

Ce pont, qui franchit la Seine sur trois arches de 
pierre à grande portée, subit, aussitôt achevé, un af- 
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faissement notable qui donna des craintes sur sa soli- 
dité. On se hâta d'enlever la chaussée dont il était 
déjà couvert, de décharger ses tympans, de consolider 
celui des piliers qui était la cause du mouvement pro- 
duit; et aux matériaux employés pour porter la chaus- 
sée d'un tympan à l'autre, on substitua des briques 
creuses, disposées en arceaux minces. De la sorte, 
le pont se trouva allégé d'un poids considérable 
(300,000 kilog. environ); et depuis ce moment, il est 
livré à la circulation. 

En résumé, les briques creuses sont aujourd'hui 
recherchées par les architectes et les entrepreneurs; 
et si elles ont leur place marquée dans les construc- 
tions, elles la doivent, non-seulement à leur légèreté 
et à la modicité de leur prix de revient, mais encore à 
diverses propriétés révélées par la pratique, et que les 
briques pleines ne possèdent pas au même degré. Ces 
propriétés sont une résistance plus considérable à là 
rupture et aux agents atmosphériques; une liaison 
plus intime des maçonneries; une inconductibilité de 
la chaleur plus prononcée; un isolement plus complet 
de l'humidité. Déjà dans le nord de l'Europe, il existe 
plusieurs établissements qui se livrent actuellement à 
cette fabrication; il y en a également en Italie, en Es- 
pagne, dans r Amérique du Sud, les Indes et l'Aus- 
tralie. 

En 1854, le gouvernement a donné l'un des pre- 
miers l'exemple, en envoyant de Paris aux colonies 
françaises, non-seulement des quantités importantes 
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de briques creuses pour servir à l'édification de plu- 
sieurs monuments importants, tels que casernes et hô- 
pitaux, mais encore des machines à moules destinées 
à encourager sur les lieux la fabrication de ces nou- 
veaux et utiles matériaux de construction. 

Fabrication. — La fabrication des briques creuses 
n'est pas aussi simple que celle des briques pleines, 
elle exige un matériel complet pour le malaxage des 
terres, le moulage, Tétendage et la cuisson. 

La composition chimique des terres variant non- 
seulement dans un même pays, mais encore dans 
une même localité, il n'est possible de fournir que 
quelques données générales sur le choix qu'on doit en 
faire pour telle ou telle application. 

À l'égard des briques creuses non réfractaires, tou- 
tes les argiles sont bonnes , pourvu, toutefois, que la 
proportion d'alumine soit à peu près normale, car 
c'est à la présence de ce corps que la plasticité et le 
retrait des terres sont dus. 

Un retrait d'un huitième environ, sur les dimen- 
sions entre .une brique sortant du moulage et cette 
même brique sèche, et prête à mettre au four, indique 
que le mélange argileux est en proportion conve- 
nable. 

Si le retrait est sensiblement moindre, le mélange 
ne possède pas toute la plasticité voulue, et se moule 
imparfaitement; on rectifie alors ce défaut soit par 
une addition d'argile plus liante, soit en en éliminant, 
à l'aide d'un lavage, l'excès des matières siliceuses. 
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Si le retrait est au contraire plus prononcé, les 
produits courent le risque de se fissurer à la dessic- 
cation et à la cuisson ; dans ce cas, on diminue la 
plasticité de la terre, à l'aide du sable de craie 
pulvérisée très-finement, de terre ou autres matières 
inertes. 

Il existe des argiles, celles de Paris, par exemple , 
qui absorbent utilement jusqu'à 40 pour 100 de 
sable fin; celles qu'on met en œuvre à l'usine de la 
rue de la Muette viennent des plaines d'Ivry et de 
Chantilly ; la proportion de sable qu'on y ajoute est de 
33 pour 100. 

L'argile ayant été réduite à un état de division con- 
venable, soit par des cylindres lamineurs , soit au 
moyen de couteaux mécaniques, on la livre au ma- 
laxeur, en y ajoutant le sable qui doit servir au mé- 
lange. Le malaxeur est un cylindre de bois ou de métal 
dans lequel tourne un arbre vertical , armé de cou- 
teaux, qui produit le mélange intime des matières. 
(Voyez planche I, /?</. 1 et 2; planche IV, fig.3.) 

Comme nous l'avons dit, en parlant de la fabrica- 
tion de la brique ordinaire, un orifice placé à la base 
du cylindre livre passage à une traînée continue de 
terre malaxée que l'on divise en lopins, et qui se 
trouve ainsi parfaitement préparée pour subir l'opé- 
ration du moulage. 

Moulage. — Le moulage se fait mécaniquement 
au moyen des machines représentées par la fig. 1 , 
planche IX et planche XX, fig. 1 et 2. 
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La machine ci-dessus représentée se compose d'un 
double piston mis en mouvement par des engrenages, et 
qui accomplit un mouvement horizontal de va-et-vient 
dans les intérieurs de deux caisses prismatiques placées 
sur un bâti et Couvrant par le haut, au moyen de forts 
eouvercles à charnières. Chaque caisse porte à son 
extrémité antérieure une filière derrière laquelle est 
placé un crible épurateur. Une table couverte de 
rouleaux enveloppés de drap grossier fait suite à cha- 
que filière ; elle est munie d'un châssis mobile , sur 
lequel sont tendus des fils de fer distancés entre eux 
de la longueur d'une brique et faisant fonction de 
couteaux. 

L'ouvrier principal remplit l'une des caisses de la 
machine avec les lopins de terre sortant du malaxeur; 
il rabat le couvercle, le fixe invariablement à l'aide 
d'un levier à came d'une grande solidité, et la ma- 
chine est mise en jeu. 

Sous l'effort du piston, la terre argileuse passe au 
travers du crible, qui intercepte au passage tous les 
corps étrangers d'un diamètre au-dessus de W ,005 ; 
puis elle traverse la filière qui la moule et la laisse 
sortir sous la forme de plusieurs bandes prismatiques, 
qui glissent parallèlement sur les rouleaux de la table ; 
la sortie effectuée, on rabat le châssis dont les fils de 
fer découpent des briques, qui sont immédiatement 
enlevées et portées au séchoir. 

Pendant cette manœuvre, qui dure une minute en- 
viron , l'ouvrier a eu le temps de charger la seconde 

15 
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caisse ; le piston arrivé au bout de sa course revient 
alors au point de départ, sous l'impulsion inverse de 
la machine, et le même travail s'accomplit au travers 
de l'autre filière ; l'opération peut se poursuivre ainsi 
indéfiniment. 

Le crible au travers duquel la terre est obligée de 
passer retenant toutes les impuretés, telles que gra- 
viers, racines, etc., emportées dans la terre argileuse, 
le piston ne peut jamais s'en approcher qu'à une dis- 
tance d'environ m , 03. 

Lorsque cet espace est rempli par Jes impuretés, 
l'ouvrier opère le nettoyage à l'aide de la truelle. 

Plusieurs appareils de ce genre fonctionnent à 
l'usine de la Muette ; ils sont roqs par une machine à 
vapeur qui commande en même temps les couteaux à 
découper l'argile, les malaxeurs ainsi que des monte- 
charges emportant les briques à l'étage supérieur, où 
elles sont déposées dans une partie des séchoirs. 

Chaque machine à mouler fournit par journée de 
travail 6 à 7,000 briques creuses, elle n'en produit que 
4 à 5,000 lorsqu'elle est mue à bras. Dans le premier 
cas, elle est desservie par quatre hommes ; quand elle 
est mue à bras, trois suffisent. 

Machine de Clayton pour fabriquer les briques pleines mais surtout les 
briques creuses (PI. IX, fig* 1). 

Cette machine se compose d'un broyeur à hélice 
qui porte aux orifices de sortie de la terre deux filières 
mobiles, qui sont fixées seulement au corps du cylindre 
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par des écrous, de façon à pouvoir être changées à 
volonté, suivant la forme que Ton veut donner aux 
briques. 

La production est continue; l'argile, après avoir 
été jetée dans le broyeur, est corroyée et passe à travers 
les filières qui bouchent les trous de sortie, de sorte 
que la terre est travaillée et les briques moulées 
par la même opération. Elle peut produire de 10 à 
15,000 briques ordinaires par jour. Elle peut être 
mise en mouvement soit par un cheval, soit par la va- 
peur ou une chute d'eau, et ne demande que deux ou- 
vriers pour enlever les briques au fur et à mesure de 
leur sortie, et les placer sur les brouettes pour les con- 
duire empiler pour le séchage. 

La production des briques est en raison de la force 
motrice employée. Cette machine présente de grands 
avantages dans son emploi , en ce que sa production 
étant énorme, elle permet d'utiliser les beaux jours 
pour le séchage, quand on travaille à découvert, 
et de façon qu'en travaillant un temps moins long, 
on peut produire également une grande quantité : 
Mais, travaillant à couvert , il n'est pas forcé d'arrê- 
,ter son travail au commencement de l'hiver, parce 
que la terre préparée par cette machine se moule 
plus dure, plus compacte que celle qu'on prépare 
pour le moulage ordinaire à la main. 

Conséquemment les briques ne demandent pas de 
rester si longtemps sur les étentes, ce qui procure le 
double avantage d'économiser de-l'espace et du temps 
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pour le séchage, car les briques sont empilées direc- 
tement en haie, au sortir même de la machine. 

La marche de la machine est la suivante : 

L'argile, après avoir été mélangée convenablement, 
est imbibée d'eau, et tournée comme pour le moulage 
ordinaire ; dans cet état, elle est jetée par pelletées 
dans la machine par les ouvriers. Quand le corps du 
broyeur est plein, la machine est mise en mouve- 
ment ; la glaise se trouve broyée, corroyée, mélangée 
par les couteaux qui arment les bras du corroyeur, et 
poussée par ses bras en hélice vers les orifices de 
sortie où se trouvent les filières. Elle passe à travers 
ces orifices et vient sans cesse s'allonger sur les 
échelles à rouleaux qui se trouvent au-devant de 
chaque filière où l'ouvrier les coupe en briques de 
la dimension voulue, à l'aide de fil de fer ou de 
laiton. 

La pression étant constamment uniforme dans tou- 
tes les parties de la machine, la sortie des briques se 
fait très-uniformément; elles sortent très- compactes. 
Elles ont leurs faces beaucoup plus lisses et leurs an- 
gles très-nets, et sont bien plus parfaites de formes 
que dans le moulage à la main. 

Dans une grande usine où Ton se sert d'un moteur 
à vapeur, cette machine est bonne à recommander, 
car étant entièrement construite en fer et d'une con- 
struction très-simple, elle présentep eu de chances de 
dérangement et d'arrêt dans sa fabrication. 

Elle peut être appliquée à la fabrication des tuyaux 
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de drainage, des briques pleines, des briques formant 
canal et gouttières. 

Prix : Complète, avec manège, elle coûte 250 
francs. 
Pouvant marcher à la vapeur, 300 francs. 
Séchage et cuisson. — Les briques creuses , on le 
comprend sans peine, doivent sécher plus rapidement 
que les briques pleines. Le séchage s'effectue sur des 
rayons mobiles ; ce sont des planchettes longues de 
1 mètre chacune, pouvant recevoir dix briques posées 
sur champ, et que les ouvriers peuvent transporter 
facilement et sans grand effort. 

Quant à la cuisson, elle ne présente rien de bien 
particulier à décrire : elle s'opère dans des fours pris- 
matiques accolés et marchant alternativement. Ici, 
comme partout, la difficulté consiste à répartir la 
chaleur d'une manière égale dans toute la masse des 
briques à cuire, et à bien mener la cuisson pour éviter 
autant que possible le déchet, et enfin à économiser 
le combustible. 

Prix de revient. — Comparé au prix de revient des 
briques pleines de même qualité , et fabriquées aux 
mêmes lieux et dans les mêmes circonstances, le prix 
de revient des briques tubulaires est notablement in- 
férieur. 

Voici les éléments divers qui composent ce prix de 
revient : 

1° Les matières premières, terre et sable; 

2° La préparation du moulage ou malaxage ; 
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3° Le moulage ; 

4* Séchage, pendant lequel les briques doivent être 
retouchées ; . 

5* Enfournement et défournement ; 

6° La cuisson, main-d'œuvre et combustible ; 

7° Le transport à pied d'œuvre ; 

8° Le déchet ; 

9° Les frais généraux. 

Or, en fait d'économies, on peut compter : 

50 pour 100 sur les matières et leur prépara- 
tion; 

En effet, la somme des vides étant sensiblement 
égale à celle des pleins, il faut, pour un certain 
nombre de briques creuses, moitié moins de ma- 
tières premières que pour le nombre de briques 
pleines. 

50 pour 100 sur le temps du séchage, car l'air 
passant dans les tubes intérieurs , l'évaporation est 
très-prompte ; 

10 pour 100 sur la main-d'œuvre du moulage à 
la main; 

25 à 30 pour 100 sur la cuisson, parce que la 
durée est beaucoup moins longue que pour les bri- 
ques pleines, et conséquemment économie sur le 
Combustible. 

40 pour 100 sur le transport, car le poids des 
briques creuses est de presque moitié moindre que 
celui des briques pleines de même dimension et de 
même qualité. 
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En résumé, voilà différentes économies qui portent 
sur presque! tous les éléments du prix de revient, et qui 
se traduisent par une moyenne générale variant dans 
les limites de 25 à 30 pour 100. 

En Angleterre, on fait un très-grand nombre 
de formes variées de briques creuses, qui se lient 
très-bien par la forme le plus généralement adoptée : 
on obtient une bonne liaison; on évite les joints ver- 
ticaux dans l'épaisseur du mur, on peut facilement 
établir les planchers et autres pièces de charpente, et 
les cavités peuvent être utilisées pour le passage soit 
des bouches de chaleur des calorifères , soit des fils 
de sonnettes, tuyaux, etc. Les briques anglaises sont 
d'ungrand modèle, les assises de briques creuses com- 
posées de douze briques, donnent le même résultat 
que seize briques pleines. 

Les briques évasées sont employées pour les plin- 
thes, les pignons, les gouttières, les entablements et 
moulures. On fait aussi des briques pour encoignures 
et jambages. Elles sont solides ou titulaires, avec des 
orifices circulaires ou carrés, octogones, etc. Celles des 
angles servent souvent à ventiler les fosses. Faites 
dans de bonnes conditions, le prix des briques creuses 
n'est que d'un quart plus élevé que celui des briques 
ordinaires, mais les dimensions étant plus grandes, 
elles doïment encore une économie sur l'emploi des 
briques ordinaires. 

Briques pavés pour carrelage. — Ces genres de 
briques représentées par les figures 63, 64, 65, 66, 
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67 peuvent être employées avec grand avantage pour 
former le sol des écuries. Elles sont très-solides et 
durables, et l'on peut dire , presque avec raison , que 
c'est la meilleure manière de former un sol d'écurie, 
elles sont préférables aux planchers et aux caillouta- 
ges. Outre que le sol ainsi construit ne coûte pas plus 
cher à établir que par les autres moyens, les ani- 
maux sont mieux couchés, avec moins de litière. Le 
sol de rétable ainsi fait, la fermentation est presque 
nulle, les causes de maladies moins fréquentes, ainsi 
que les insectes. Les animaux, plus facilement entre- 
tenus propres, ainsi que rétable, qu'on peut laver fa- 
cilement; l'atmosphère de l'é table est plus saine, l'u- 
rine, s' écoulant à mesure, contribue à entretenir la 
santé des animaux et leur accroissement. 

Ainsi, ces fortes briques peuvent être également 
employées avantageusement pour faire les pavés des 
brasseries, des blanchisseries, des teintureries, en un 
mot dans toutes les usines où l'on se sert d'une 
certaine quantité d'eau ou d'autres liquides. 

A Toulon, on avait commencé d'abord à exécuter 
des briques creuses, afin de diminuer le poids des 
murs et la poussée des voûtes : ces briques étaient 
formées de deux pièces soudées l'une à l'autre. On 
leur donnait m ,28 à m ,13; elles se fabriquaient 
et se fabriquent peut-être encore à l'aide d'une 
machine simple et ingénieuse. On fait tomber sur 
cette brique un arbre mobile qui pèse dessus, 
mais qui est soutenu par deux mamelons saillants 
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d'une hauteur égale à l'épaisseur de la paroi de la 
brique (O m 5 3) ; cela fait, on rabat sur les quatre faces 
quatre fléaux à charnières fixés à l'arbre mobile et 
portant des faces égales à celles de la brique, de 
manière que l'on forme ainsi le fond et les quatre 
côtés de la brique que l'on renverse ensuite sur 
Taire. 

Poteries pour bâtiments. — À mesure que le prix 
du bois de construction augmente, celui du fer dimi- 
nue, par suite des perfectionnements apportés à sa 
fabrication. Il en résulte que remploi des fortes pièces 
de charpente est très-coûteux, et que dans les édifices 
publics on a pris le parti de substituer aux anciens 
planchers fen bois, des espèces de voûtes plates en fer 
et poteries, et de faire des cloisons en poteries 
creuses. 

Il est probable que ce genre de construction pren- 
dra d'autant plus de développement que les fers et 
les pots diminueront de valeur; car il offre l'avantage 
immense de mettre les édifices à l'abri des incen- 
dies. 

Quelques détails sur la fabrication des poteries em- 
ployées à ces ouvrages ne seront peut-être pas sans 
intérêt. 

Les poteries pour voûtes ou pour cloisons ont des 
formes tout à fait distinctes ; les premières ont la 
forme des pots à fleurs, tandis que les autres sont 
des tronçons de cylindres de ra ,05 de hauteur, et de 
m ,17 environ de diamètre, elles se fabriquent à 
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peu près de la même manière, au moyen d'un 
tour de potier, avec de la terre préparée comme 
pour la fabrication des tuiles et des poteries gros- 
sières. 

Cette terre est divisée en morceaux d'un même 
poids , et d'un volume convenable pour la pièce que 
l'on veut faire ; l'ouvrier, assis devant le tour, jette la 
terre sur l'axe du plateau, auquel il imprime un mou- 
vement de rotation avec le pied ; quand le tour a 
acquis toute la vitesse convenable, l'ouvrier, avec 
ses doigts, façonne le pot, en faisant monter ses pa- 
rois suivant la pente convenable, et, après avoir laissé 
sur le plateau l'épaisseur pour le fond du pot, on 
ferme le pot à la hauteur indiquée, par un index, en 
rabattant la pente avec ses pouces et laissant un trou 
au centre. Le pot se trouve ainsi façonné , et il ne 
reste plus qu'à en rayer les parois avec une petite 
planchette mince, découpée en dents de scie, et à 
F enlever de dessus le plateau en passant dessous 
un fil de cuivre : les raies sur les parois sont néces- 
saires pour que les pots se relient parfaitement au 
plâtre. 

En sortant de la main du mouleur, les pots sont 
déposés à l'ombre, sur des tablettes, pour y dessécher; 
on les y retourne plusieurs fois; mais avant qu'ils 
soient complètement secs, on équarrit la face la plus 
large, celle qui portait sur le tour. Pour cela, on pose 
sur cette face un disque carré en fer, et avec une scie 
en bois tra coupe les quatre petits segments de terre. 
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Les pots à cloisons se préparent de la même ma- 
nière, seulement ils sont cylindriques, et conser- 
vés tels. 

Poteries pour voûtes. — Dans le bâtiment on dé- 
signe sous le nom de poteries, les boisseaux en terre 
cuite pour tuyaux de cheminées; les pots pour ven- 
touses à courant d'air, les mitres en terre, etc. 

Ces divers objets sont en grès ou en terre cuite 
préparée à peu près de la même manière que celle 
employée à la fabrication des briques. 

Sous (Je nom, on vend depuis quelques années des 
briques d'un fort volume, façonnées de telle sorte, 
qu'en les posant dans les constructions d'un mur, 
elles se relient bien avec la maçonnerie, et laissent 
au milieu de l'épaisseur du mur des tuyaux cylindri- 
ques très-convenables pour servir de conduits à la fu- 
mée et remplacer les anciens coffres de cheminées 
si sujets à se crevasser et à exposer aux incen- 
dies. 

C'est surtout à M. Gourlier, architecte de Paris, 
que l'on doit les plus heureuses améliorations en ce 
genre. L'utilité bien reconnue aujourd'hui des bri- 
ques de sa manufacture, et les fréquentes applications 
que l'on en fait dans les constructions modernes, nous 
déterminent à indiquer leur cours et leurs principales 
variétés en usage. 

1° Briques cintrées. [Fig. 3 et 4, pi. XX.) — Pour 
conduits cylindriques ménagés dans l'épaisseur des 
murs, Grand modèle formant des conduits de 25 centi- 
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mètres (9 pouces) de diamètre et des murs de 46 
centimètres (17 pouces) d'épaisseur ; prises dans la 
manufacture, 140 fr. le millier. 
. 2° Briques cintrées semblables, mais du petit mo- 
dèle, donnant des conduits de 23 centimètres (8 pou- 
ces 1/2) de diamètre, et des murs de 38 centimètres 
(14 pouces) d'épaisseur, non compris les enduits, 
1 1 3 fr. le millier. 

3° Briques arrondies pour tuyaux rectangulaires 
d'angles arrondis dans l'épaisseur des murs, grand 
modèle, pour conduit, de 1 4 à 40 centimètres ( 5 à 
18 pouces) de diamètre, sur 25 centimètres (9 pouces) 
de large et murs épais de 46 centimètres, sept échan- 
tillons, de 163 à 105 fr. le millier. 

4° Briques arrondies semblables, petit modèle, dont 
le conduit offre des sections égales au numéro précé- 
dent, mais ne formant qu'une épaisseur de mur de 
28 centimètres (14 pouces), sept échantillons de 140 
à 42 francs le cent. Les quatre sortes de briques que 
nous venons de décrire fournissent chacune 1 mètre 
de hauteur par 15 rangées superposées, ou 33 centi- 
mètres par 5 rangées. 

5° Boisseaux ronds, formant à l'intérieur des con- 
duits cylindriques, et dont, à l'extérieur , la section 
offre un octogone régulier, destinés à être adossés à 
des murailles, le grand modèle pour cheminées, 25 
centimètres (9 pouces) de diamètre intérieur, 1 ,200 fr. 
le millier. 

6° Boisseaux petit modèle, semblables pour poêles, 
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12 centimètres (4 p. 3/4) de diamètre intérieur, 875 fr. 
le millier. 

7° Boisseaux arrondis, rectangulaires, à angles 
arrondis, grand modèle pour cheminées, 25 centimè- 
tres (9 pouces), sur 22 centim. (8 pouces) intérieure- 
ment, 1,200 fr. le mille. 

8° Boisseaux arrondis semblables, petit modèle 
pour poêles, 14 centimètres (5 pouces), sur 11 
centimètres (4 pouces); diamètre intérieur 875 fr. le 
millier. 

Chaque pièce de ces quatre variétés de boisseaux 
a 33 centimètres de hauteur; ainsi, Ton voit que 
l'entablement pour une cheminée de 12 mètres, avec 
les grands modèles, ne coûte que 43 fr. 20 cen- 
times. 

Briques à réservoirs et aqueducs (fig. 11, pi. XX). 
— Les briques que l'on doit préférer pour ces ouvrages 
sont les plus compactes, les plus fortement chauffées à 
la cuisson, au point qu'elles offrent, sur l'un de leurs 
côtés au moins, des traces plus ou moins prononcées 
de vitrification à la superficie ; il s'en trouve dans les 
fournées de la Bourgogne et diverses autres briquete- 
ries, on les désigne sous le nom de briques fort 
cuites. 

C'est encore parmi les briques de cette sorte que se 
trouvent en quelques localités les briques vernissées, 
sur une ou plusieurs faces desquelles un enduit vi- 
treux ou couverte, a été placé et adhère fortement. 
Elles sont d'un usage convenable pour les citernes, les 
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réservoirs, aqueducs, et même pour la conduite de 
la fumée, parce que la suie n'y saurait tenir. 

L'usine de M. Gourlier livre au commerce des bri- 
ques de bassins circulaires, à joints dirigés vers le 
point central ayant 22 centimètres (8 pouces de long), 
1 1 centimètres (4 pouces) de large et 6 centimètres 
(2 pouces 1 /4) d'épaisseur, à 1 00 fr. le millier. 

Ces briques forment des réservoirs, silos, bassins, 
de 1 à 2 mètres de diamètre ; d'autres, semblables , 
mais plus fortes et formant des vases semblables, et 
un troisième échantillon à joints enclavés, se vendent 
200 fr. le millier. 

Les caniveaux demi-cylindriques intérieurement, à 
pans extérieurement [fig. 13, pi. XX), grand modèle, 
de 43 centimètres (16 pouces de long) et 12 centi- 
mètres (4 pouces 1/2) de diamètre, à joints rectangu- 
laires ou obliques, pour conduites droites ou* si nu eu se s 
et embranchements , 225 fr. le cent. 

Le petit modèle des caniveaux semblables, 32 cen- 
timètres de long et 9 centimètres de diamètre, 200 fr. 
le cent. 

Les caniveaux sont très-commodes pour établir des 
conduites d'eaux dans les jardins. 

En Angleterre, on s'est occupé aussi beaucoup de 
briques pour tuyaux de cheminées. 

Elles offrent, dans la construction des cheminées, 
une grande légèretée, ajouté à beaucoup de solidité et 
préservent très-bien des effets du feu ; on en construit 
de tous diamètres. 
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Four à cuire les' briques creuses, tuyaux et poteries applicables aussi avec 
avantage dans certains cas à la cuisson de la brique ordinaire et des 
tuyaux de drainage. 

Les briques, comme les poteries, se cuisent à Paris 
dans des fours qui ont en plan la forme indiquée par 
la figure 34 (pi. XXIX) ; le foyer a occupe un espace 
demi-circulaire, diminué des deux secteurs qui ne 
seraient pas vus en dehors ; il est recouvert par un 
quart de sphère de même diamètre que le four. Le 
four proprement dit a 3 mètres de largeur et 3™, 30 
de profondeur; il est percé d'une porte P, par laquelle 
on introduit et on retire les objets à cuire, et que Ton 
masque avec un mur de briques pendant la cuisson. 

La cheminée CC a, vers le bas du four, la même 
largeur que celui avec lequel elle est en commu- 
nication au moyen de carneaux d, d', <f, etc. pla- 
cés à la hauteur du sol du four ; ces carneaux ont en- 
viron m ,85 de largeur et œ ,16 de hauteur, ils sont 
espacés de m ,12 environ, la longueur de la cheminée 
est de ro ,25 àO^O, les parois étroites se rapprochent 
en s'élevant. 

Une ouverture eë est pratiquée dans la voûte près 
de la cheminée, afin de laisser échapper l'air chaud 
quand on veut défourner; cette ouverture qui débou- 
che dans l'étuve où sèchent les poteries, est fermée 
pendant la cuisson. 

Les objets à cuire remplissent la capacité qui 
s'étend de la ligne ponctuée, au fond du four ca> 
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On place d'abord sur l'aire des briques de champ 
comme dans un fourneau de briqnes cuites à la 
volée, puis des briques à cheminée, des tuyaux 
disposés de manière à laisser peu de vides, et cepen- 
dant rangés par couches avec assez de soin pour évi- 
ter la casse. 

Il parait que le feu qui se fait à la houille dure de 
douze à quinze heures. 

N'ayant pu connaître ni le poids consommé, ni 
la quantité des objets cuits , j'ignore si la cuisson 
est économique. Ce four présente l'avantage de se 
charger et décharger facilement, et par conséquent 
n'occasionne que peu de déchets , ce qui est im- 
portant quand on cuit des objets dont la prépara- 
tion est assez coûteuse. 



CHAPITRE IV 

DE LA FABRICATION DES BRIQUES ET CREUSETS 
RÉFRACTAI RES 

Indépendamment des briques réfractaires ordinai- 
res, c'est-à-dire de celles employées dans la construc- 
tion des divers fours et fourneaux, de chaudières à 
vapeur, etc., il y a encore des briques destinées à sup- 
porter des degrés de température extrême, et l'action 
puissante et simultanée des fondants. Comme dans 
les fourneaux des verreries, la préparation du zinc et 
de l'acier fondu , les briques et les creusets exigent 
non-seulement pour leur fabrication des soins parti- 
culiers, mais surtout des argiles réfractaires au plus 
haut degré. De plus, les diverses constructions aux- 
quelles on les destine ne souffrent pour ainsi dire 
pas de retrait dans les matériaux qui y entrent, et 
souvent il est besoin d'une précision, d'une régularité 
de formes et d'une symétrie dans toutes les parties 
assez compliquées de ces fourneaux, qui font de la 
partie des pièces dont ils sont composés un objet es- 
sentiel, et qui implique une grande connaissance du 
mélange des terres et des effets du feu ; ces briques, 

16 
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ou, comme on les appelle, ces pièces de four, sont 
en général composées d'un mélange de terre crue et 
de terre cuite réduite en poudre plus ou moins fine, 
dont on forme le dosage, autant que peut le permet- 
tre le besoin de conserver à ces pièces, dans le mou- 
lage, une certaine ductilité qui facilite les formes qu'on 
veut donner. C'est cette fabrication spéciale que nous 
allons décrire. 

Briques réfractaires. — La principale qualité de 
ces briques consiste dans la résistance aux grands feux 
de divers fourneaux . 

On ne les prépare qu'en certaines localités où se 
trouvent des argiles pures ou exemptes de chaux ; de 
potasse, de sulfure de fer. 

Ces terres sont souvent expédiées elles-mêmes aux 
fabriques, qui les font mouler pour leurs usages par- 
ticuliers, aux formes spéciales de divers objets de 
forte dimension employés crus et cuits dans les 
fours mêmes. Telles sont certaines briques de voûtes, 
grands creusets, etc. On les emploie aussi pour ci- 
menter les briques réfractaires, afin que les joints ré- 
sistent autant que le reste de la masse. 

Parmi les meilleures briques réfractaires, on peut 
citer en France celles du Moutet (Saône-et-Loire), de 
Forges-les-Eaux (Seine-Inférieure), celles de Sept- 
Veilles, fabriquées par compression et estampillées ; 
les briques de Courpière (Puy-de-Dôme) ; celles de 
Meillonas, près Metz, celles de Dormes, enfin les 
briques des bonnes marques de Bourgogne. 
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Les briques les plus réfractaires, notamment les 
premières citées ci-dessus, se vendent en général de f 5 
à 25 0/0 plus cher que les autres, et il y a toujours 
un grand profit à les employer, notamment dans tes 
parties de la construction des fourneaux où la tempé- 
rature s'élève le plus et dont les réparations exigent 
une interruption toujours dispendieuse dans tes tra- 
vaux. 

A Paris, le cours des briques de Bourgogne des 
bonnes marques est de 80 fr. le mille ; les ordinai- 
res se vendent 70 fr.; les briques communes, dites de 
pays (Versailles, Saint- Denis et Sarcelles), valent dte 
52 à 58 fr., ou pour les premières 12 fr. la toisey 
posées en place, plâtre et façon compris, et pour 
les dernières 9 fr. la toise. 

Pour faire les briques réfractaires de premier 
choix, on dégraisse les argiles bien lavées par une 
addition de un ou deux volumes de la même argile 
cuite et réduite en poudre fine. 

Pour les briques demi-réfractaires , on dégraisse 
l'argile réfractaire ou demi-réfractaire avec des î sa- 
bles siliceux beaucoup moins chers que le ciment 
réfractaire. 

Quelquefois on mélange aussi des poussiers de cokes 
de charbons de bois ou de la plombagine. 

Toutes les usines à zinc fabriquent elles-mêmes leurs 
creusets et leurs briques réfractaires; néanmoins dans 
ces derniers temps, on a essayé à Angleur, à Saint- 
Léonard et à Corfali, des creusets et des briques 
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provenant de l'usine d'Anciennes. Du reste , ces 
vases ne sont pas compris] dans les produits réfrac- 
taires que l'usine Preutée livre ordinairement au com- 
merce. 

Dans tous les cas, la matière première est la même. 
L'argile plastique employée dans les diverses usines 
provient des environs d'Anciennes. J'ai déjà donné 
plus haut quelques détails sur son gisement et son ex- 
ploitation, il me reste à décrire les préparations qu'on 
lui fait subir, et sa mise en œuvre. 

Diverses qualités de terre. — Je dirai quelques mots 
des diverses qualités de terre réfractaire. L'argile la 
plus estimée aujourd'hui est celle de Thaier, à 6 ou 7 
kilomètres d'Andennes. On en distingue deux espèces, 
la grise et la noire. Elle est très-onctueuse au toucher, 
se coupe facilement au couteau, est très-homogène et 
très-liante. Quand elle est cuite, elle conserve une 
teinte grise plus ou moins foncée et devient excessi- 
vement dure; jamais on n'y aperçoit la moindre trace 
de fer. Sa composition, d'après M. Coste, ancien pré- 
parateur de l'École des mines, est la suivante : 

Silice 560 

Alumine. 260 

Magnésie 20 

Eau 140 

Sable ] 20 

1,000 

Immédiatement après se place l'argile de Mozet : 
elle est moins foncée que la précédente, et devient 
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parfaitement blanche par la cuisson; elle est alors 
très-friable, très-dure,, et présente une cassure esquil- 
leuse. Elle renferme souvent du soufre natif en veinu- 
les ou en cristaux. M. Coste Ta trouvée composée ainsi 
qu'il sui t : 

Silice 520 

Alumine 250 

Magnésie traces. 

Eau 126 

Sable 98 

994 

Elle renferme, comme on le voit, beaucoup plus de 
sable que la précédente. 

Les argiles qu'on regarde comme étant aujourd'hui 
de deuxième qualité, sont fournies par les exploita- 
tions de Maizerouille, de Haltine et d'Andennes. Elles 
sont moins onctueuses au toucher et donnent, quand 
on les coupe, peu ou point de copeaux. 

Elles se colorent quelquefois après la cuisson, in- 
dice de la présence du peroxyde de fèr. Enfin, elles 
sont moins réfractaires ; quelques-unes de ces terres 
sont notablement sableuses, deviennent très-blanches 
quand on les cuit, et sont employées pour la fabrication 
des pipes et des poteries. 

Voici leur composition : 

TERRE DE MAIZEROUILLE. 

Silice 460 

Alumine , 334 

Magnésie 40 



246 i/ART DU BWQUBT1ER. 

Oxyde de fer 

Eau 486 

StfWe 10 

ARGILE DE HALTJNE. 

Sil ice 400 

Alumine 250 

Magnésie... i$ 

Oxyde de fer 4 

Eau , 150 

Sable 180 

La terre de Maizerouille , dont l'analyse précède, 
était, comme on peut le voir, moins chargée de sable 
que celle de Thaier ; aussi, à l'époque où on l'exploi- 
tait, elle était préférée à toutes les autres. 

J'ai défini par son gisement la variété d'argile 
qu'on appelle cratve. Elle ne sert que pour la fabrica- 
tion des briques réfractaires de deuxième qualité; elle 
présente des veinules rougeâtres très-prononcées, 
souvent même la masse tout entière est colorée par 
le peroxyde de fer, surtout après la cuisson. 

J'en ai analysé un échantillon qui était ainsi com- 
posé : 

Silice ..-. 0,52 

Alumine 0,28 . 

Magnésie traces. 

Oxyde de fer 0,06 

Eau 0,43 

Total 0,99 

Berthier, dans son Traité des essais par la voie 
sèche, donne la composition suivante pour une argile 
des environs d' Anciennes. 
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Silice 0,520 

Alumine ...» 0,270 

Oxyde de fer 0,020 

Eau „ 0,190 

1,000 

Cette analyse diffère de celles données plus haut, 
en ce que le sable n'a pas été dosé séparément et la 
magnésie est remplacée par du peroxyde de fer. On 
peut, toutefois, la regarder comme représentant la 
composition moyenne des terres réfractaires d'An- 
dennes, et si on la compare à celle des argiles de 
Forges et de Mon tereau, donnée ci-dessous, on trouve 
que les premières renferment moins de silice et sont 
moins pures que les autres. II est difficile de recon- 
naître quelle influence cette différence de composi- 
tion peut avoir sur les propriétés réfractaires. 

ANALYSE DES ARGILES DE FORGES. 

Silice 0,650 

Alumine. 0,240 

Oxyde de fer * . . . traces. 

Eau 0,1 10 

1,000 

Le prix des argiles d'Andennes varie avec leur 
qualité. Voici lés prix de la fabrique de MM. Pastor 
Bertrand à Andennes. On paye aux ouvriers 6 francs 
par 1 ,000 kilogrammes de terre extraite, prise sur 
place. 

L'expérience ayant démontré que l'argile, au sortir 
de la mine , perd 10 0/0 par dessiccation spontanée, 
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on exige que les ouvriers fournissent 1,100 kilog. 
Us doivent en outre se fournir d'outils de bois pour 
l'exploitation, etc. 

Le transport reste à la charge des propriétaires. 
L'argile est ordinairement amenée sur les bords de la 
Meuse, où on l'embarque, et les frais sont variables 
suivant la distance qui sépare la rivière de l'exploi- 
tation. 

L'usine d' Andennes se chargea fournir les diverses 
qualités aux prix suivants : 

Terre de Tahier et Mozet 15 fr. les 1,000 kilog. 

Id. de Mateerouille, Haltine et An- 

é dennes. . .' 12 50 

Crawe 5 » 

Elles coûtent moins cher aux usines de la Vieille- 
Montagne; car les meilleures qualités leur reviennent 
à 16 francs les 1,000 kilog. rendus à Liège, et 25 fr. 
rendus à la Vieille-Montagne. Elles coûtent 1 7 fr. ren- 
dues à Corfali; les argiles de seconde qualité, em- 
ployées pour la fabrication des briques par les usines 
de la Vieille-Montagne, ne sont payées que 9 francs à 
Andennes. Du reste, tous les achats se font à l'amia- 
ble, et les prix doivent être différents suivant les quan- 
tités. 

Travail des terres. — L'argile réfractaire est ex- 
traite et transportée dans les usines sous forme de 
pains rectangulaires de m ,50 de long, sur m ,30 de 
large, et m ,30 de haut. La première opération qu'on 
lui fait subir est un nettoyage ; on se borne le plus 
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souvent à gratter la surface des pains avec un outil en 
fer. Ce travail est exécuté dans les briqueteries de la 
Vieilie-Montagne, par des femmes et des enfants que 
i'on paye de 75 à 80 centimes par jour. Partout, avant 
d'être employée, l'argile est soumise à une dessiccation 
plus ou moins prolongée. A Moremet, cette dessicca- 
tion s'effectue par une simple exposition à l'air, sous 
des hangars ouverts par devant; on est alors obligé 
d'avoir des approvisionnements de terre. Aussi, à An- 
gleur, préfère-t-on la dessécher dans les mêmes fours 
qui servent à la cuisson des briques. — On choisit or- 
dinairement le moment où Ton vient de vider le four 
et où celui-ci est encore chaud, on ferme la porte par 
un mur en pierres sèches, et oh ne dépense aucun 
combustible. 

Cette dessiccation préliminaire de la terre a pour 
but de faciliter la pulvérisation. On concasse d'abord 
l'argile avec Un marteau, puis on la réduit en poudre 
sous des meules de forme variable , suivant les loca- 
lités. A Moresnet, on se sert de deux meules verticales 
en poudingue, de l m ,20 de diamètre, et m ,40 d'épais- 
seur. Elles sont à des distances inégales de l'axe autour 
duquel s'effectue la rotation, et tournent autour d'un 
axe horizontal en fer; celui-ci s'engage dans des 
moyeux en bois fixés au centre des meules par des coins 
également en bois. Un cheval attelé à l'extrémité d'un 
long bras de levier, met le moulin en mouvement. 

Un ouvrier ramène constamment la terre sous les 
meules à l'aide d'une pelle en fer. Ce moulin emploie 
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deux enfants pour casser la terre, à 50 centimes par 
jour de 12 heures, et un ouvrier à 1 f r. 50 c; il peut 
broyer 6 à 7,000 kilogrammes d'argile pour douze 
heures. En sortant du moulin, la terre broyée est 
portée sur un tamis consistant en un cadre légèrement 
incliné, recouvert en partie d'une toile métallique de 
l m ,20 sur m ,70; les mailles ont 4 millimètres d'écart 
tement. Un arbre, muni d'une lame et mis en mouve- 
ment par un enfant, soulève la partie antérieure du 
cadre, et la fait alternativement monter et descendre. 
On sépare ainsi la poussière des plus gros morceaux 
qu'on reporte au moulin. Le service exige deux enfants 
payés 60 à 70 cenl. par jour. 

A Angleur, la terre est broyée par trois cylindres 
mus par une machine à vapeur, et tombe immédiate* „ 
ment sur un crible que fait marcher la même machine. 
Les cylindres sont disposés de telle manière, que la 
terre est broyée deux fois avant d'arriver sur le 
crible. 

A Corfali et à Prayon, la terre est réduite en pou- 
dre par les mêmes meules qui servent à broyer le mi- 
nerai. 

A Andennes, le système de mouture est extrêmement 
compliqué : les terres à broyer sont amenées à la 
partie inférieure d'un bâtiment composé de trois étages; 
elles sont élevées par une noria, jusqu'au sommet de 
l'édifice et tombent sur une première paire de cylindres 
en fonte. Au sortir de celle-ci, elles se partagent pour 
venir passer entre deux paires de cylindres situés au 
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second étage; un tamis sépare les partes les plu* 
grosses qui sont remontées au-dessus par de petites 
norias ; les plus fines arrivent au premier étage où sont 
encore disposés deux paires de cylindres et deux 
cribles correspondants. La terre subit donc au moins 
trois broyages successifs; les plus gros fragments qui 
entrent dans la pâte ont 3 millimètres décote. 

Pour la fabrication des creusets, on réduit la terre 
en poudre plus fine entre deux meules horizontales en 
pierre, et on la tamise dans un crible cylindrique ; 
on obtient ainsi une véritable farine* 

Tous ces appareils sont mis en mouvement par mie 
machine à vapeur de 45 chevaux, qui fait marcher en 
outre sept pétrissoirs, deux chaînes élévatoires pour 
porter les briques du premier étage, où elles sont fa- 
briquées, aux deuxième et troisième, où on les sèche, 
et deux moulins à vernis. 

On réduit toujours la terre crue en poudre. Quant 
à la terre cuite, elle doit nécessairement être employée 
en poussière, mais on peut la broyer avant ou après 
la cuisson. 

À Moresnet, toute la terre est broyée crue. Celle 
qui doit être cuite est mise dans des cazettes cylindri- 
ques faites avec de l'argile réfraetaire. Celles-ci étaient 
autrefois à base elliptique ; mais, après deux ou trois 
cuissons, elles se fendaient aux extrémités du petit 
axe : on les fait aujourd'hui circulaires. Elles ont 
m ,3 de profondeur, m ,3 de diamètre intérieur; 
et 15 m illira, d'épaisseur; leur fond est percé d'une 
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ouverture de œ ,0& de diamètre, qu'on ferme avec 
une plaque d'argile cuite. La pâte de ces cazettes 
est la même que celle des creusets et des briques, 
on les empile les unes au-dessus des autres dans 
un four à briques. La cuisson dure de vingt-quatre 
à trente-six heures, suivant que le four était déjà 
chauffé ou froid. 

A Corfali, on cuit également la terre en poudre dans 
des cazettes. Il n'en est pas de même à Saint-Léonard 
et à Angleur, à Prayon et à Andennes ; la terre est 
cuite en morceaux empilés dans le four. 

Les dimensions de celui-ci ont, à Angleur, 2 mètres 
sur l to ,50 à la base et 2 mètres de haut. La voûte, qui 
est cylindrique, est percée d'une ouverture carrée de 
0",33 de côté. 

A Prayon, ils contiennent 6,500 kilog. de terre ou 
de briques; dans les deux usines, la cuisson dure 
trente-six heures; dans la seconde, on emploie 2,400 
kilog. de charbon. 

A Andennes, les fours sont des cylindres verticaux 
terminés par une calotte sphérique, avec cheminée 
au «entre ; ils ont 3 mètres de diamètre sur 5 mè- 
tres de hauteur. La calcination dure soixante-douze 
heures pour 30,000 kilog. de terre, et on emploie 
60,000 kilog. de houille grasse. 

La terre cuite est réduite en poudre par les mêmes 
appareils que la terre crue desséchée. Ceux-ci servent 
également à broyer les débris de creusets et de bri- 
ques ou de cazettes, qui doivent entrer dans la pâte. 
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Le mélange des divers ingrédients se fait avec de 
petits bacs rectangulaires contenant environ 15 déci- 
mètres cubes. Les proportions adoptées pour la com- 
position de ces pièces réfractaires sont variables 
suivant les usages auxquels elles sont destinées, et 
aussi suivant les usines où on les fabrique. 

Nous allons néanmoins indiquer quelques-unes de 
ces proportions. 

A la Vieille-Montagne, sur 1 2 parties en volume, il 
y en a 6 de terre fraîche et 6 de ciment ou mélange de 
terre cuite et débris de creusets ; ces derniers entrent 
au plus pour un quart dans la pâte ; la proportion 
varie, du reste, suivant la quantité qu'on en possède. 
On aurait donc environ 4 1/2 parties de terre cuite et 
1 1/2 débris de creusets. 

A Angleur, les proportions sont les mêmes. 

A Saint-Léonard, on ne prend que 5 parties de terre 
crue et 7 de terre cuite, dans lesquelles on fait entrer 
autant de débris de creusets que possible. 

A Andennes, on met 9 parties de terre cuite, dans 
lesquelles 6 sont réduites en farine , et 3 seulement en 
poudre ; on ajoute 3 parties de terre crue, jamais on 
n'introduit de débris de vieux creusets. 

A Corfali, il y a 3 parties de terre fraîche et 6 de 
terre cuite, consistant en 2 de terre fraîchement 
cuite, 2 dç débris de creusets et 2 de débris de 
cazettes. 

A Prayon, on emploie 4 de terre crue, 4 de terre 
cuite, et 4 de vieux creusets. Pour les briques, les 
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proportions sont les mêmes ; seulement, pour des 
qualités inférieures, la nature de la terre n'est pas la 
même. 

À Anciennes, on fait entrer de vieux (îébris dans 
les briques de seconde qualité, les proportions sont 
alors 1/3 déterre fraîche, 1/3 de terre cuite, 1/3 de 
débris de vieilles briques. 

On a aussi essayé la composition suivante, qui donne 
de bons résultats : 

Terre crue 12 volumes. 

Terre cuite • 6 — 

, Coke en poudre. .............. 4 — 

On peut cuire vingt jours après la fabrication. 

Les débris de creusets et de briques introduits dans 
la pâte ne sont pas partout les mêmes. Dans quelques 
usines, on préfère ceux qui sont noircis par les ma- 
tières étrangères dont ils sont imbibés ; dans d'autres 
on rejette ceux-ci et on ne prend que les morceaux 
restés blancs. Ailleurs, enfin, on emploie indifférem- 
ment les uns et les autres. 

Pétrissage des terres. — Le pétrissage des terres se 
fait sans machines ou à l'aide de celles-ci. Dans le pre- 
mier cas, on fait, avec le mélange tout préparé, un 
mur circulaire sur un plancher bien propre. On verse 
âe l'eau au milieu, et on y fait tomber successivement 
la terre qu'on retourne avec la pelle, et qu'on marche 
plusieurs fois, de manière à obtenir un mélange aussi 
intime que possible. Ce système est suivi à Saint-Léo- 
nard, à Corfali et à Prayon. 
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À Àoglear, & la Vieille-Montagne et à Anciennes, 
on emploie, pour accélérer l'opération, des pétrissoirs 
mécaniques. Il y en a un dans chacune des deux pre- 
mières usines, et sept dans la deuxième. Ce sont des 
cylindres de 2 m ,30 de haut, sur m ,90 de diamètre. 
Us sont ouverts à leur partie supérieure et traversés 
par un arbre vertical, armé de 8 palettes en hélice. 
Le fond inférieur est percé au moins de deux ouver- 
tures, dont l'une sert au passage de Taxe ; celui-ci est 
mis en mouvement par une roue hydraulique ou une 
machine à vapeur. 

La pâte est chargée à la partie supérieure, et l'ou- 
vrier l'arrose avec une quantité convenable d'eau qu'il 
puise dans un réservoir latéral. Les palettes agissent 
sur la terre et la forcent à sortir par les ouvertures pra- 
tiquées, au fond du cylindre. Un ouvrier la prend à 
mesure qu'elle se présente, en brisant la colonne qui 
s'allonge constamment, de manière à obtenir des pains 
rectangulaires qu'il enduit de terre cuite pilée et les pose 
sur la brouette destinée à les porter à l'atelier, où ils 
doivent être élaborés. 

À Andennes, on calcule que la terre mise au som- 
met, est trois heures avant de sortir du pétrissoir. 

À Angleur, la terre, mise en mottes par l'ouvrier, 
est immédiatement placée sur un plan incliné qui l'a- 
mène dans les eaves où on la fait pourrir. Quand la 
pâle est bien faite, elle doit avoir une consistance 
moyenne, et mouiller le pouce quand on la comprime 
légèrement. 
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Les .avis sont partagés sur l'utilité du pourrissage. 
Dans les usines de la Vieille-Montagne, on le regarde 
comme indispensable; il s'effectue dans des caves 
fraîches et humides, et on pense qu'il est d'autant plus 
avantageux, que sa durée est plus longue. Celle-ci 
varie, du reste, de dix jours à un an, suivant les be- 
soins de l'usine. 

A Corfali, Prayon et Andennes, on sedispense corn-? 
plétement de cette opération, du reste fort simple; 
quand elle est terminée, la terre, jusque-là conservée 
en tas considérables, est étendue sur une épaisseur de 
10 à 15 centimètres. On l'arrose pour lui rendre une 
partie de l'eau qu'elle a perdue par évaporât ion, et 
on la marche pendant un temps variable de six à 
douze heures. 

A Moresnet, le marchage est répété trois fois. 

Au moment d'être employée, l'argile doit avoir une 
consistance telle qu'elle s'allonge sans se briser, et ne 
mouille plus le doigt quand on la comprime. 

A Prayon, on l'emploie à un état d'humidité plus 
grand que partout ailleurs. C'est, du reste, une circon- 
stance qui varie avec chaque ouvrier. 

Fabrication de la brique, moulage. —L'argile, 
prête à être employée, est portée à l'atelier de fabri- 
cation où s'opère le moulage, lequel varie avec les 
dimensions des briques. Pour les plus petites, on se 
sert de cadres en bois ordinaires. Pour les grosses on 
emploie des moules de plusieurs pièces qu'on peut 
désassembler, et l'ouvrier fait des briques à plusieurs 
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reprises. Il jette dans le moule un premier bloc de 
terre qu'il introduit dans tous les vides ; puis en 
ajoute un deuxième qu'il mêle avec le premier, et 
ainsi de suite, jusqu'à ce que la brique soit terminée. 
On porte la brique avec son moule dans la place même 
où on veut la sécher; et on la démoule après un temps 
plus ou moins long, suivant sa forme. 

La dessiccation des briques se fait dans des étuves, 
comme celle des creusets, et leur cuisson se fait dans 
les fours que nous avons précédemment décrits. Dans 
toutes les usines à zinc, elle dure environ trente heu- 
res, mais varie un peu avec la grosseur des pièces. 

APrayon, un four, contenant 5,500 kilogr. con- 
somme, pendant ce temps, 2,400 kilog. de charbon. 
A Andennes, l'opération dure soixante-douze heures ; 
elle est effectuée sur 30,000 kilogr. à la fois, et con- 
somme 8^000 kilog. de charbon. Le retrait des bri- 
ques et des creusets est un peu variable, suivant la 
diminution des pièces. On l'évalue à un dixième en- 
viron. 

. L'argile préparée, comme nous l'avons décrit, est 
apportée dans l'atelier de fabrication, qui est con- 
stamment entretenu à une température de 20 degrés 
environ. 

Elle est placée devant chaque ouvrier sur une table 
en bois. Le potier en prend un bloc qu'il façonne sous 
la forme d'un cylindre vertical, ayant environ 3 déci- 
mètres de haut et 18 centimètres de large. Il le sau- 
poudre de terre cuite sur le fond et sur les côtés, puis 

17 
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le place sur le sol. Il l'entoure dors de deux seg- 
ments demi-cylindriques en fonte, de0",22 de dia- 
mètre, qu'il serre à l'aide d'un cercle en fer, de 
2 centimètres d'épaisseur et 6 de largeur ; ce cercle 
est formé de deux parties s'ouirrant à charnière 
et d'une clavette qu'on enfonce avec un marteau en 
fer. Les deux demi-cylindres forment la partie infé- 
rieure d'un moule composé de six segments pareils, 
s'emboîtant les uns dans les autres. Un moule entier 
de creuset a donc la forme d'un cylindre vertical de 
^,H de haut, sur m ,22 de diamètre intérieur. 

À Saint-Léonard, on emploie, au lieu de moules en 
fonte, des moules en bois s'ouvrantà charnière; ils 
sont alors formés de deux cylindres superposés de 
m ,56 de haut, réunis sur toute leur longueur par des 
barres de fer passant à travers des oreilles adaptées 
sur chacun d'eux. Cette disposition a pour but d'em- 
pêcher les deux cylindres de tourner l'un sur l'autre, 
inconvénient que présentent les moules en fonte. On 
peut, du reste, l'éviter en pratiquant dans la moulure 
des segments inférieurs une petite mortaise où vient 
se nicher un tenon faisant partie du segment supé- 
rieur. Dans tous les cas, les moules sont préalablement 
placés à côté de l'ouvrier, après avoir été saupoudrés 
de terre cuite. 

Lorsque le cylindre d'argile a été, comme je l'ai dit 
plus haut, entouré de deux segments intérieurs, l'ou- 
vrier prend un tampon en bois qu'il plonge dans l'eau, 
et avec lequel il frappe au centre du bloc d'argile. H 
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refoule celle-ci vers les parois du moule, de manière 
à traverser complètement la masse. Quand le bas de 
l'instrument a frappé le plancher, il le retire, fait un 
bloc arrondi avec de nouvelle pâte, et le projette avec 
force dans la cavité qu'il vient de pratiquer. Ce bloc 
est destiné à former le fond du creuset. 

Pour terminer le cylindre qu'il vient de dégrossir, 
l'ouvrier emploie un alésoir consistant en une 
planche en bois de m ,02 d'épaisseur, sur m ,16 
de largeur, et m ,50 de longueur ; elle est garnie sur 
la tranche d'une bande de feuillard de 2 millimètres 
d'épaisseur, et munie d'un manche horizontal de 
m ,60. 

AlaV ieille-Montagne on emploie, pour cette pre- 
mière opération, un alesoir qui ne sert pas pour les 
segments supérieurs, et qui n'a que m ,40 de long. 
On trempe l'outil dans l'eau, on l'introduit au milieu 
du vide formé par le tampon et on lui fait faire deux 
ou trois tours sur lui-même ; il doit être tenu bien 
vertical, concëntriquement au moule, et ne pas être 
trop enfoncé, de manière que le fond du creuset con- 
serve une épaisseur de 4 à 5 centimètres. 

L'argile s'attache au côté de l'alésoir, l'ouvrier l'ar- 
rache avec ses mains et la jette sur sa table. Il gratte 
également avec ses ongles une partie du bourrelet 
saillant au-dessus du inouïe, et ne lui laisse environ 
que 2 centimètres de hauteur ; enfin, il polit Tinté- 
rieur de cette première partie du creuset avec une 
feuille en zinc recourbée, qu'il mouillé et qu'il prô- 



2$0 L'ART DU BR1QUBTIBR. 

mène verticalement de bas en haut sur toute la cir- 
conférence. 

Pour fabriquer la deuxième partie du creuset, l'ou- 
vrier roule sur sa table un bloc d'argile dont il forme 
un saucisson de 1 mètre à 1 B ,50 de long. Il applique 
Tune de ses extrémités sur le haut de la partie déjà 
faite, et le tourne en hélice de droite à gauche, en le 
pressant avec la main* Son pouce, situé en dehors , 
pratique à la jonction de deux spires successives, une 
série de sillons d'une longueur égale à celle du doigt, 
et d'une faible profondeur. On élève ainsi une paroi 
grossièrement cylindrique, d'environ 0",40 de hau- 
teur ; la surface extérieure est alors très-rugueuse ; 
l'ouvrier commence par la polir un peu avec la main, 
qu'il promène verticalement de bas en haut. Il place 
ensuite le deuxième et le troisième segment avec le 
cercle en fer qui les réunit, et applique la terre contre 
le moule à l'aide de la main, qu'il introduit dans l'in- 
térieur. Il rend cette application plus parfaite en frap- 
pant sur toute la circonférence et sur toute la hauteur 
intérieure du cylindre qu'il vient de façonner avec un 
petit tampon en bois de m ,08 de diamètre, et m ,25 
de long, muni d'un manche de m ,20. 

Après cette opération, il emploie l'alésoir, enlève, 
comme dans le premier cas, avec ses doigts, le bour- 
relet saillant formé à la partie supérieure, et lisse in- 
térieurement avec la feuille de zinc mouillée. La troi- 
sième partie du creuset se fait de la même manière, 
seulement on ne laisse plus de bourrelet saillant au 
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sommet, et à l'aide d'un petit saucisson d'argile d'une 
longueur égale à la demi-circonférence du cylindre, 
on fait ce qu'on appelle la gueule, qui est entièrement 
saillante en dehors du moule; elle a environ 6 cen- 
timètres de haut, se termine par un biseau arrondi et 
présente, dans son raccordement avec le creuset, une 
paroi plus épaisse, légèrement oblique aux arêtes du 
cylindre. On lisse enfin avec la main et un couteau à 
deux tranchants la partie supérieure du creuset, et 
celui-ci est terminé. Dans l'usine de Corfali, on ne fait 
pas de gueule. 

Dimension des creusets. — Les dimensions des 
creusets sont à peu près les mêmes partout. Dans les 
usines de la Vieille-Montagne, excepté celle de Saint- 
Léonard, ils ont, après la cuisson, 15 centimètres de 
diamètre intérieur ; la paroi a 3 centimètres d'épais- 
seur. Quant à la longueur, elle varie à cause de l'iné- 
galité du retrait de 1*%05 à l tt ,10. Lorsqu'ils sortent 
du moule, ils ont une longueur de l m ,il, non com- 
pris la gueule. À P rayon, ils sont un peu coniques, 
ont m ,196 centimètres à la gueule, m ,16i au fond, 
et 3 centimètres d'épaisseur. À Àngleur, à Moresnet 
et à Corfali, les creusets des trois rangées inférieures 
ont m ,04 d'épaisseur de paroi. A Prayon, ils ont 
m ,147 déplus pour le diamètre intérieur. Enfin, à 
Saint-Léonard, on donne pins d'épaisseur à la portion 
du creuset qui doit être placée au-dessous, qu'à tout le 
reste du cylindre. Un creuset ordinaire pèse 36 kilog. 
après la cuisson. 
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Pour transporter le creuset* dans la portion de Ta* 
telier où doit commencer la dessiccation, on le laisse 
enfermé dans son moule et on le roule sur la circonfé- 
rence inférieure en l'inclinant légèrement. Lorsqu'il 
est en place, on enlève les cercles en fer qui réunis- 
sent les divers segments, et on les emporte pour fabri- 
quer un deuxième ciment . 

Chaque ouvrier n'a que trois moules, de sorte qu'a- 
près avoir fabriqué deux autres creusets, il est forcé de 
dégarnir le premier. Il le soutient alors par trois liges 
en fer ou en bois qui se piquent dans le plancher et 
qui embrassent le creuset, à peu près au tiers du troi- 
sième segment, par des arcs de cercle, un creuset 
reste ainsi dans l'atelier pendant huit à dix jours, 
souvent il se courbe du côté où est situé le foyer du 
chauffage; on le redresse en le' retournant. Quand il 
est assez sec pour se tenir droit de lui-même^ l'ou- 
vrier le polit extérieurement avec sa main mouillée 
et une petite raclette. Chaque ouvrier marque sur la 
tranche les creusets qu'il fabrique par un chiffre qui 
lui est propre. 

A Angleur, on désigne en outre la date de la fabri- 
cation par un chiffre et un ou plusieurs traits horizon- 
taux marquant la décade et le jour de celle-ci, où il a 
été fabriqué. 

Au sortir de l'atelier, les creusets sont portés dans 
des séchoirs consistant en de vastes chambres percées 
d'ouvertures au sommet pour laisser sortir l'humidité* 
Ordinairement à O^ÔO au-dessus du sol de la cham- 
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bre, est disposé un grillage formé de planches en bois 
assez rapprochées, et sur lequel les creusets sont pla- 
cés verticalement à côté les uns des autres. Au-des- 
sous de ce grillage sont disposés les appareils calo- 
rifères. 

À Moresnet, ils consistent simplement en deux 
poêles chauffés à la houille et dont les tuyaux, de 
0",03 de diamètre, s'étendent sur toute la longueurde 
l'étuve. 

A Angleur, celle-ci est chauffée par la vapeur sor- 
tant de la machine qui sert à faire marcher le moulin 
et pétrissoir. 

Dans ces usines, il y a deux séchoirs, l'un à 30 de- 
grés Réaumur, où les creusets restent environ huit 
jours ; l'autre, à 40 degrés, où on les fait séjourner le 
plus longtemps possible, moyennement de quinze 
jours à deux mois. 

A Angleur, ces séchoirs sont disposés au-dessous de 
l'atelier, et on y fait descendre le creuset par une trappe 
et un petit plan incliné. 

A Corfali, la température du séchoir n'est guère 
que de 20 degrés. Elle est encore moindre à Prayon, 
où la dessiccation se fait dans l'atelier même; enfin, 
à Andennes, cette dessiccation s'opère à une tempé- 
rature peu supérieure à la température ordinaire; elle 
dure deux mois. C'est à l'usine de Prayon que la cuis- 
son des creusets s'effectue dans le plus court délai, 
après leur fabrication. Au bout de douze jours, on les 
regarde comme bons à être employés. 
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Prix de la main-d'œuvre. — Les mouleurs sont 
payés 1 fr. 50 par jour àMoresnet. Us font moyenne- 
ment quinze creusets pour ce prix, et doivent en outre 
porter les creusets au séchoir et de là au four de cuis- 
son. 

A Angleur, quelques ouvriers font jusqu'à vingt 
creusets par jour ; leur paye est alors plus élevée. Dans 
les deux usines, la main-d'œuvre est estimée à dix 
centimes par creuset. 

A Saint-Léonard, les ouvriers font, avec les moules 
en bois, trente creusets par jour. Us doivent alors être 
meilleurs, et c'est ce que semblent indiquer les résul- 
tats que je donnerai plus loin. 

A Prayon, la main-d'œuvre d'un creuset est portée 
à 15 centimes. 

On estime à la Vieille-Montagne qu'un creuset 
tout fabriqué revient à 2 fr. avant d'être cuit. 

A Angleur, on ne l'évalue qu'à 1 fr. 75 c. Enfin, à 
Corfali, le prix est plus élevé. L'usine d'Andennes 
livre au commerce des creusets à 10 francs les 100 ki- 
log. , soit 3 fr. 60 un creuset tout cuit. 

Défauts des creusets. — Les défauts que peuvent 
présenter les creusets sont de plusieurs espèces : les 
uns sont dus à une mauvaise fabrication. Telles sont 
les soufflures dues aux bulles d'air que l'ouvrier n'a 
pas expulsées avec assez de succès. Quelquefois encore 
il arrive que le fond du creuset n'est pas bien adhé- 
rent aux parois cylindriques. 

Le mode de fabrication que j'ai décrit laisse, en 
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effet, concevoir qu'il peut quelquefois en être ainsi. 

À Corfali, ce défaut est moins fréquent, parce que 
le segment inférieur est fabriqué comme les deux au- 
tres. Dans cette usine, après avoir façonné une galette 
qui doit former le fond et avoir disposé sur toute sa 
circonférence un bourrelet saillant, l'ouvrier applique 
immédiatement des saucissons en hélice jusqu'au 
sommet du premier segment ; en général il faut, pour 
qu'un creuset soit bon, que l'ouvrier, en le confection- 
nant, ait soin d'exercer la même pression sur toutes 
les parois, sans quoi il en résulte une compacité iné- 
gale et par suite une différence de retrait qui occa- 
sionne des fissures. Les moules en .fonte, non reliés 
entre eux, paraissent présenter un inconvénient assez 
grave. Quand l'ouvrier roule le creuset pour le porter 
à l'endroit où doit commencer la dessiccation, il peut 
arriver que les divers segments du moule glissent les 
uns sur les autres; la pâte, encore humide, qui est 
toujours un peu adhérente à la fonte, éprouve alors 
des torsions, et à la cuisson le creuset se brise au 
point de contact des segments dont il est formé. La 
même adhérence de la pâte avec le moule, conduit à 
admettre qu'il faut immédiatement séparer le creuset 
du moule après la fabrication. Car le retrait qui ac- 
compagne le commencement de dessiccation, tend à 
déchirer la paroi au point de jonction des différents 
segments. 

Quand une fente ou un défaut quelconque se ma- 
nifeste dans un creuset pendant la dessiccation, une 
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retenue est faite sur la paye de l'ouvrier qui Ta fabri- 
qué; aussi ceux-ci ont-ils intérêt à cacher autant que 
possible ces défauts, ce qu'il leur est facile de faire en 
lissant la surface. 11 en résulte une perte plus grande 
puisque ces défauts ne reparaissent qu'après la cuis- 
son, et souvent même au moment où l'on s'en sert, 
ce qui jette un discrédit sur la fabrique d'où ils pro- 
viennent. Aussi les fabricants doivent-ils veiller avec 
le plus grand soin à ne livrer que des produits de 
choix. 

Les creusets et briques réfractaires de la Haute- 
Garonne, les briques et demi-briques qui se fabriquent 
à Valenciennes, sont en général de bons produits bien 
fabriqués. 

À Orléans, on fabrique des creusets et des formes à 
sucre très-estimés. 

Fabrication des tubes en terre. — Avec la même 
pâte qui sert à la fabrication des creusets, on fait des 
allonges en terre destinées à remplacer, dans certaines 
circonstances, les tubes en fonte qui servent à recueil- 
lir divers produits. Les allonges sont formées d'une' 
partie cylindrique et d'une partie conique ; elles n'ont 
que m ,01 d'épaisseur; on commence par mouler, 
sur une planche garnie de deux tringles divergentes, 
une plaque d'argile de forme trapézoïdale ; on l'en- 
roule ensuite sur un manchon entièrement conique, 
puis on découpe à la partie de la plus grande base, de 
petites languettes triangulaires; on enlève le mandrin, 
et on rapproche les dentelures obtenues précédem- 
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ment ; la portion la plus large du cône se transforme 
ainsi en une portion cylindrique ; souvent même il y 
a un renflement très-marqué à la jonction du cône et 
du cylindre. 



CHAPITRE V 

BRIQUES CRUES, BRIQUES LÉGÈRES, BRIQUES DE PLATRE 

Briques crues. — L'usage de ces briques dont Vitruve 
décrit la fabrication, remonte à la plus haute antiquité; 
on en trouve dans la plupart des monuments grecs et 
romains ; il existe encore en Egypte et en Asie des 
édifices bâtis avec ces briques à des époques bien anté- 
rieures à notre ère. 

Malgré l'humidité du climat, il y a des localités en 
France où les briques crues sont d'un usage très-ré- 
pandu. Dans les faubourgs de Reims, par exemple, on 
voit des maisons qui en sont entièrement construites; 
dans la Limagne d'Auvergne, beaucoup de construc- 
tions de fermes, étableries diverses et murs de clôture 
sont établis à l'aide de briques de ce genre. Cependant 
l'usage tend à diminuer chaque jour, et à mesure que 
les voies de communication deviennent plus nombreu- 
ses, et les transports plus faciles, on les remplace par 
des briques cuites. 

Ces briques ont ra ,30 de longueur sur 0"\14 de 
largeur, et m ,07 ou m ,08 d'épaisseur; on les fabri- 
que, comme les briques ordinaires, dans des mou- 
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les réguliers ; les meilleures sont d'argile rouge ou 
blanche mêlée de sable; on en fait aussi avec la boue 
qui se forme sur les routes, laquelle est composée le 
plus souvent d'argile, de craie ou de carbonate de 
chaux en poussière et de silex écrasé. 

Le moment le plus favorable pour leur fabrication 
est le printemps et l'automne, saisons pendant les- 
quelles la dessiccation se fait plus lentement et plus 
également; elles ne s'emploient qu'après qu'elles sont 
arrivées, par leur exposition à l'air et au soleil, à une 
dessiccation complète, sans laquelle la gelée, en fai- 
sant gonfler l'eau, amènerait une obstruction : les an- 
ciens, qui s'en servaient beaucoup, les briques cuites 
étant beaucoup plus rares, ne les employaient que 
deux ans après leur fabrication ; alors ils étaient sûrs 
qu'elles avaient acquis le degré de solidité dont elles 
sont susceptibles. Ces briques sont d'un mauvais usage 
à l'humidité, lorsqu'elles ne sont pas recouvertes ; 
dans les pays où on les emploie communément, on a 
soin de recouvrir la maçonnerie de nombreuses cou- 
ches de peinture à la chaux, ou, si l'on veut faire 
mieux, on applique dessus un enduit de chaux, d'argile 
et de boue, lequel est tout à fait imperméable à l'eau, 
et leur assure une plus grande durée. 

Briques de plâtre.*— On prépare des briques carrées 
en plâtre de 33 à 40 centimètres d'épaisseur portant sur 
la tranche des rainures ou languettes pour les emboîter 
à l'aide de plâtre gâché très-clair. Elles sont fort com- 
modes pour construire des cloisons moinsépaisses qu'en 
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maçonnerie ordinaire et très-promptement sèches.. Il 
entre ordinairement dans leur composition des débris 
grossiers de tous plâtras, en sorte qu'elles sont fort 
économiques. 

On fait aussi des briques avec un mélange d'un tiers 
de plâtre et deux tiers de débris de briques réduits 
en poussière très-fine. Après avoir fait une pâte, on les 
moule et on les laisse durcir ; ces briques peuvent 
être employées peu de jours après leur fabrication, 
qui est très-économique , elles présentent une grande 
solidité, et offrent cet avantage qu'on peut les gratter 
facilement. 

Briques légères. — Ces briques, qui surnagent sur 
l'eau, étaient connues desanciens, car Pline rapporte 
qu'on en fabriquait de pareilles à Colento, en Espa- 
gne, et à Pitane, en Italie ; le procédé s'en perdit 
pendant l'invasion des Barbares, et ne fut retrouvé 
que plus tard par Falbroni, qui découvrit aux environs 
de Cassel del Piano, près de Sienne, une sorte de 
magnésie très-légère, poreuse et réfractaire, compo- 
sée de : 

Silice 55 

Magnésie 45 

Eau 14 

Alumine 12 

Chaux 3 

Oxyde de fer 1 

qui, mélangée avec un 1/20 d'argile, donne des bri- 
ques plus légères que Peau et qui, avec des dimensions 
de 0M9 de longueur, 0*,12 de largeur, m ,03 d'é- 



BRIQUES LÉGÈRES ET BRIQUES GRUES. 271 

paisseur, ne pèsent chacune que k ,45, tandis qu'une 
brique commune des mêmes dimensions pèse 2 k ,70. 
On peut aussi employer à cet effet beaucoup de 
tufs siliceux qui, mêlés avec 1/25 d'argile grasse, 
donnent les mêmes résultats. Les briques légères ainsi 
obtenues offrent plus de résistance sous le même poids 
que les briques communes, et s'approprient par suite 
beaucoup mieux à la construction des voûtes et des 
cloisons : elles sont très-réfractaires et beaucoup 
moins conductrices de la chaleur que les briques com- 
munes. Ainsi, on peut porter au rouge vif l'extrémité 
d'une de ces briques, sans que l'autre bout s'échauffe 
d'une manière notable ; aussi sont-elles éminemment 
propres à la construction des fourneaux des chaudières 
des bâtiments à vapeur. 



CHAPITRE VI 

TUILES ET CARREAUX 

Tuiles. — On donne le nom de tuiles à des plaques 
épaisses de 1 à 1 1/2 centimètre, légèrement courbes, 
munies d'un crochet et entièrement fabriquées avec 
de l'argile capable d'acquérir, par une forte cuisson, 
une solidité d'autant plus nécessaire que les dimen- 
sions en longueur et largeur sont plus fortes et l'épais- 
seur moindre. C'est en Bourgogne que se trouvent 
généralement les meilleures tuiles. Elles sont tellement 
résistantes aux influences extérieures , que dans la 
démolition des vieux édifices, les tuiles de Bourgo- 
gne s'enlèvent avec soin pour servir à couvrir les bâti- 
ments neufs. 

Dans les retraits inégaux qu'éprouventlestuilesàla 
cuisson, il arrive fréquemment que des fentes se ma- 
nifestent et causent, soit dans les transports, soit à 
la pose des casses assez nombreuses, elles sont quel- 
quefois trop voilées pour être bien posées sur les 
toitures. 

Ces défauts, auxquels les consommateurs doivent 
avoir égard, seraient tellement fréquents dans les tuiles 
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de pays, d'ailleurs moins consistantes, que ces derniè- 
res ne se font guère que sur des modèles de petites 
dimensions. 

Le cours des bonnes tuiles de Bourgogne, rendues 
à Paris, est de 120 fr. les 1000 ou 14 fr. 50 le 100 
toutes posées en place ; on donne dans les fabriques 
et chez les marchands les faîtures , pour mille tuiles, 
sans augmentation de prix. 

En général. les couvertures en tuile ont une grande 
solidité; elles résistent par leur poids aux grands 
vents et sont très-faciles à réparer. Il est bienirare que 
ces avantages ne compensent pas et bien au delà les 
toitures légères en ardoises, aussi sont-elles plus gé- 
néralement usitées. 

On a fabriqué des tuiles de plusieurs formes. A 
Paris, on fait un usage fréquent de tuiles plates dites 
de Bourgogne (fig. 2, pi. XXII), dont les dimen- 
sions sont variables; celles du grand moule ont ra ,31 
sur m ,23, et m ,0157 d'épaisseur. Il en faut 43 par 
mètre carré de surface de toiture; celles du petit moule 
ont m ,257 de longueur, sur m ,183 de largeur, et 
m ,014 d'épaisseur; il en faut 64 par mètre carré par 
toiture. 

Tuiles creuses {fig. 8, pi. XXII). — Les tuiles creuses 
employées dans le midi de la France, ont m ,40 de 
longueur et ra ,013 d'épaisseur; elles ont m ,10 de 
diamètre à un bout et m ,15 à l'autre, ce qui les rend 
coniques. 

Tuiles flamandes, dites pannes {fig. 9, pi. XXII).— 

18 
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Ces tuiles ont environ 0"%35 de côté, sur O^Olô d'é- 
paisseur. Il en faut 15 1/4 par mètre carré de toit. 
Elles se posent sur de grosses lattes bien dressées. La 
figure représente leur coupe transversale et la manière 
dont elles s'agrafent latéralement. 

Il y a des tuiles de différentes formes suivant les 
différents usages auxquels elles doivent servir, sa- 
voir : les tuiles plates ou à crochet (fig. 2, pi. XXII), 
faîtures, cornières de gouttières, courbes ou fla- 
mandes, lucarntères, astragales, traversières, hol- 
landaises, romaines, à rainures, à surface lisse, en 
grès, etc. 

Les tuiles faîtières, de toit (fig. 12, 13 et 14, 
pi. XXII), servent à couvrir les faîtages des maisons; 
leur forme est celle d'un demi-cylindre. Pline les 
appelait laterculi; leurs dimensions sont les mêmes 
que celles des tuiles unies. 

Les tuiles cornières ou gironnées se mettent sur les 
angles, arêtes ou encoignures de toits. À l'égard de 
leur formation, on les façon ne d'abord comme des 
tuiles plates , mais on leur donne une figure quadran- 
gulaire, dont les deux côtés sont des lignes droites, et 
les deux extrémités des arcs circulaires, lune des ex- 
trémités étant un peu concave et l'autre un peu con- 
vexe, de sorte que si l'on ôtait un angle, elles devien- 
draient triangulaires. Mais avant de les faire cuire et 
quand elles sont encore molles, on les plie sur un 
moule en large, comme les tuiles faitières. On leur fait 
un trou à l'extrémité étroite, pour y passer le clou en 
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les attachant, et on les pose de façon que leur extré- 
mité étroite se trouve attachée par le haut. Elles ont 
ordinairement 33 centimètres de longueur, avec une 
largeur et une épaisseur proportionnées. 

Les tuiles de gouttières ou creuses (fig. 8, pi. XXII), 
se mettent dans les gouttières ou descentes des toits. On 
les fait comme les tuiles angulaires, si ce n'est que les 
angles de l'extrémité large se retournent en forme de 
deux ailes. On ne leur fait pas de trou, mais on perce 
l'extrémité large en haut, sans les attacher avec des 
clous. Elles se font sur le même moule que les tuiles 
angulaires, et elles ont les mêmes dimensions de leur 
côté convexe, chacune de leurs ailes a 12 centimètres 
de large, sur 25 centimètres de long. 

Les tuiles courbes ou de Flandres servent à cou- 
vrir les hangars, appentis et toutes sortes de bâti- 
ments plats ; elles ont la forme d'un parallélo- 
gramme, comme les tuiles plates. Mais elles sont pliées 
par leur largeur en avant et en arrière, en forme d'un 
S, et l'une de leurs deux arches a pour la main trois fois 
l'épaisseur de l'autre. Cette arche épaisse se pose tou- 
jours dessus, et l'arche mince d'une autre tuile couvre 
la carne de l'arche épaisse de la première. Elles ne 
sont point percées par des clous, mais elles sont pen- 
dues aux lattes par un bouton de leur propre terre. 
Elles ont pour l'ordinaire 33 à 40 centimètres de long 
et 33 centimètres de large et 1 centimètre 1/2 d'é- 
paisseur. 

. Les tuiles lucarnières consistent dans une tuile plate 
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et une pièce triangulaire d'une même tuile» dressée en 
rectangle d'un côté de la tuile plate et contournée en 
arche de l'autre côté qui se termine en pente. Ces 
tuiles sont de deux sortes : dans l'une, la pièce trian- 
gulaire se lève du côté droit, et dans l'autre du côté 
gauche de la tuile plate. Ces deux sortes ont chacune 
deux espèces, quelques-unes ayant une tuile plate en 
entier, et d'autres n'ayant qu'une demi-tuile plate; 
mais dans toutes les espèces la tuile plate a deux trous 
pour des clous, du côté où est le large bout de la pièce 
triangulaire. 

On les met dans les gouttières, entre le toit et les 
côtés des larcunes, la partie plate étant posée sur le 
toit, et la partie triangulaire étant dressée perpendi- 
culairement aux côtés de la lucarne. Elles sont excel- 
lentes pour garantir les chambres de l'humidité, et 
cependant l'usage n'en est presque connu que dans 
le comté de Sussex. Les dimensions de la partie plate 
sont les mêmes que celles de la tuile plate et la partie 
triangulaire est de la même longueur. 

Tuiles romaines (fig. 10 et 11, pi. XXII). — Les 
tuiles romaines, qui s'agrafent mutuellement sur deux 
arêtes, et se posent de manière qu'une de leurs diago- 
nales soit horizontale, et l'autre dirigée suivant la 
pente du toit, ont été ressuscitées il y a quelques 
années, elles pèsent 45 kilog. le mètre carré. Ces 
tuiles conviennent pour faire les couvertures dans les 
pays de montagne où les vents sont très-violents et 
enlèveraient les tuiles plates et creuses plus légères. 
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Qualités de la tuile. — Pour que les tuiles soient 
de bonne qualité, elles doivent surtout être formées 
d'une terre bien corroyée et bien homogène ; afin d'é- 
viter les cavités, elles doivent être le plus possible à 
surface lisse- Elles doivent être très-cuites et sonores 
au contact, enfin, ne peuvent être voilées. Elles doivent 
avoir des surfaces lisses, afin que la pluie coule et ne 
remplisse pas ces cavités, ce qui arrive trop fréquem- 
ment dans la brique ordinaire, qui souvent est po- 
reuse; alors il arrive que l'eau qui s'est imbibée passe 
à l'état de glace pendant les gelées d'hiver et fait écla- 
ter les bords de ces petites cavités, ce qu'on voit très- 
bien dans certaines variétés de mauvaises tuiles, qui 
fusent par la gelée, et en quelques années se délitent 
tellement, qu'il faut les renouveler. Il y a donc avan- 
tage, surtout pour le consommateur, à prendre des 
tuiles à surfaces unies. 

Fabrication des tuiles flamandes ou pannes. 

Les tuiles sont fabriquées, soit à la main, soit à la 
machine. Les machines qui ont été proposées peuvent 
se ranger en deux classes : les presses et les machines 
à filières: 

Dans le travail à la main, comme dans le travail à 
l'aide des machines à presse et qui opèrent sur de la 
terre humide, il y a des manipulations semblables, 
surtout en ce qui touche la préparation de la terre. 
Nous allons décrire les principes généraux , nous ré- 
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servant de décrire d'une manière complète le système 
dans lequel on n ajoute pas d'eau aux terres et où elles 
sont travaillées telles qu'elles sont retirées du gise- 
ment. 

La fabrication des tuiles à la main, telle qu'elle se 
pratique encore dans presque toutes les tuileries, con- 
siste : 

1° Dans le choix de la terre; 

2° Sa préparation ; 

3° Moulage; 

4° Séchage; 

5° Rebattage , 

6° Et cuisson. 

Les terres convenables pour faire les tuiles sont les 
argiles grasses, connues sous le nom de glaises des 
potiers , plus ou moins pures; dans quelques localités 
on se sert aussi de marnes argileuses ou limoneuses, 
ce sont les plus communes et celles qui ont le moins 
besoin de mélange ; on les travaille sèches le plus 
souvent; mais ce ne sont pas les préférables pour faire 
de la tuile solide et résistante aux intempéries, elles 
conviennent mieux pour les briques. Les argiles 
grasses ou terres à potier doivent être préférées, 
quoiqu'elles aient l'inconvénient de se gauchir en 
séchant et pendant la cuisson. Elles demandent plus 
de soin pour les travailler, mais elles donnent de 
meilleurs produits. 

Mélange des terres. — Pour opérer les mélanges 
et le. malaxage des terres, on jette la terre dans une 
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fosse, où on la laisse tremper plus ou moins long- 
temps, suivant sa nature ; pour les marnes argileuses 
un jour suffit. Les glaises ont besoin de plus de temps. 
On reconnaît qu'elle est assez trempée lorsque les 
morceaux de terre se divisent facilement à la main ; 
alors elle est sortie et jetée sur un plancher, où elle 
est marchée avec les pieds, trois ou quatre fois, en 
ayant soin de la retourner à la pelle chaque fois. Là, 
par cette manœuvre, on l'amène au point d'une con- 
sistance parfaite et bien homogène, ce qui se recon- 
naît à sa couleur uniforme et à son état pâteux. Dans 
les tuileries d'une certaine importance, le malaxage 
se fait au moyen d'une roue armée de dents. Cette 
roue, ordinairement en bois, peut aussi être en pierre; 
dans tous les cas, elle est mise en mouvement par un 
manège et roule de champ sur le fond dur d'une auge 
circulaire, où l'on a placé la glaise à malaxer. 

Le broyage se fait aussi comme pour les briques 
dans des tonneaux malaxeurs semblables à ceux em- 
ployés pour préparer la terre à briques. Ces tonneaux 
peuvent être en bois bu en fonte. 

Après avoir été malaxée, la terre est conservée dans 
un lieu frais et humide; en attendant son emploi, il a 
été reconnu par les tuiliers que la terre qui vieillit et 
pourrit par un long séjour dans un lieu frais aprèsétre 
corroyée acquiert une plasticité beaucoup plus grande 
que celle de la terre employée de suite après sa pré- 
paration. 

Moulage. — Dans cet état la terre est fournie au 
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marcheur qui la coupe en tranches à peu près égales, 
et de la quantité jugée nécessaire pour remplir le 
moule de l'objet qu'on veut obtenir. 

Ce moule se compose d'un châssis en bois ou en 
fonte de la longueur, largeur et épaisseur de la tuile 
que l'on veut former. Le mouleur, après avoir sablé 
son moule et le tas ou table sur lequel il est posé, 
jette la tranche de terre avec force dans le moule, 
Tétend et la comprime au point de lui faire prendre 
parfaitement sa forme ; puis, prenant sur un vase 
rempli d'eau à sa portée, une règle en bois de forme 
prismatique parfaitement humectée d'eau, il applique 
une des arêtes sur le moule et l'y fait glisser par un 
mouvement de haut en bas; puis, retournant la 
règle sur une autre de ses arêtes, il renouvelle le 
même mouvement en sens inverse. L'excédant de 
la terre se trouve ainsi enlevé. Le mouleur élève 
le moule, et la croûte ou L galette reste sur le tas, 
d'où elle est enlevée par le porteur pour le porter 
au ployeur. 

Le ployeur se sert d'un moule en bois ou en cuivre, 
ayant la forme de la tuile, dans lequel il dépose les 
galettes, puis, en pressant avec les mains etles faisant 
glisser, il force la galette à pénétrer dans le moule et 
à prendre sa forme. Il ajoute alors une petite portion 
de terre pour faire le crochet. 

Dans cet état, la tuile est emportée au séchoir. 

Les tuiles, après avoir séjourné sur les séchoirs et 
y avoir acquis un certain degré de résistance, ce qui 
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a lieu au bout de sept à huit jours et plus, suivant 
l'état de l'atmosphère, sont prises par le rebatteur 
qui les pose sur un moule ou calibre en cuivre où elles 
sont rebattues à l'aide d une latte en bois, qui les 
rend plus lisses et leur donne des courbures plus ré- 
gulières et des arêtes plus vives ; en enlevant les ba- 
vures produites par le moulage [et le ployage, les tuiles 
sont remises sur les séchoirs où elles restent jusqu'à 
parfaite dessiccation, ce qui demande encore cinq 
ou six jours. Par un temps sec, elles sont donc en 
moyenne de dix à quinze jours sur les séchoirs, il est 
nécessaire que ceux-ci présentent un espace douze ou 
quinze fois plusgrand que celui qui est nécessaire pour 
une journée de travail pour ne pas en manquer et 
n'être pas arrêté, en admettant que la quantité de pro- 
duits fabriqués par jour soit seulement de trois à 
quatre mille. 

La fabrication de la tuile à la main ne présentant pas 
la régularité et la précision nécessaires pour arriver 
au perfectionnement que Ton voulait apporter dans 
bien des formes de tuiles, on a eu recours aux moyens 
mécaniques. Des systèmes ont été proposés et même 
employés, mais peu sont arrivés au but que les 
fabricants et les inventeurs s'étaient proposé, c'est- 
à-dire célérité dans la fabrication, bonté et beauté 
des produits, et surtout bon marché dans la pro- 
duction. 

Toutes les machines proposées peuvent se diviser 
en deux classes : 
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Celles travaillant la terre à F état de pâte molle ; 

Celles travaillant la terre à Tétai dur sans addition 
d'eau. 

Les machines de la première classe sont très-nom- 
breuses et diffèrent peu les unes des autres. Reposant 
sur le même principe, elles travaillent toutes la terne 
à l'état de pâte molle ; celle-ci doit donc préalablement 
être préparée comme je l'ai indiqué précédemment. 
Le moulage et le ptoyage se font par des presses 
plus ou moins perfectionnées. La plus généralement 
employée, e$t l'ancienne presse monétaire ou décou- 
poir agissant sur un moule en fonte dans lequel est 
incrustée une matrice en plâtre ayant la forme de h 
tuile que l'on veut mouler. Une certaine quantité de 
terre est jetée sur la matrice en plâtre qui est poussée 
en avant sous la seconde matrice, fixée au bout de la 
vis qui les comprime l'une sur l'autre, au moyen de 
plusieurs mouvements exécutés par l'ouvrier qui tient 
la barre du balancier de la vis, un mouvement en ar- 
rière fait remonter la vis, le moule du bas, libéré, 
glisse également en avant. L'ouvrier mouleur le fait 
basculer sur un châssis de dimension convenable 
pour recevoir la tuile, laquelle est enlevée et portée 
au séchoir, et l'opération recommence. D'autres ma- 
chines varient dans leur construction et dans leur 
marche. 

• Tels sont les machines et les procédés employés 
j usqu'à ce jour dans ce genre de fabrication ; mais 
depuis quelques années, cette industrie a fait de grands 
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progrès, par l'introduction de la fabrication des tuiles 
avec la terre dure et au moyen de filières. 

Avant d'arriver à décrire ce nouveau genre de 
fabrication, il est utile d'examiner quels étaient et 
quels sont les inconvénients que présentaient et que 
présentent eneore les divers modes que nous venons 
de décrire, afin de mieux voir les avantages que pré- 
sente le système que nous allons étudier. 

1 er mode. Fabrication à la main. — La fabrication 
à la main ne présente pas assez de célérité ni de per- 
fection dans la régularité de la forme des tuiles, car il 
est impossible de faire à la main des parties ou re- 
bords minces et complètement réguliers, présentant 
des arêtes vives et saillantes, comme il est nécessaire 
de les obtenir dans les tuiles à emboîtement. Le re- 
battage, il est vrai, remédie bien un peu au défaut du 
mélange et du ployage ainsi pratiqués, mais il a le 
grave inconvénient de tous les rebattages en général , 
c'est d'allonger les parties molles, et de faire casser 
celles durcies par des courants d'air trop secs et trop 
violents* 

Le second genre de fabrication à la presse, avec 
moule en plâtre, présente un grand avantage sur le 
précédent, en évitant le rebattage, puisque les tuiles, 
en sortant du moule, sont déposées sur de petits 
châssis ou planchettes, d'où elles ne sont enlevées 
qu'après qu'elles ont acquis une résistance suffisante 
pour permettre de les mettre en petits tas les unes sur 
les autres. 
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Les inconvénients que l'on peut justement repro- 
cher à ce genre de fabrication, est de nécessiter une 
immense quantité de châssis pour poser chaque tuile, 
puisqu'il faut l'y laisser séjourner très-longtemps, 
suivant la nature de la terre et l'état de la tempéra- 
ture, il faut non-seulement des séchoirs immenses re- 
lativement à la quantité de produits obtenus, car il 
faut au moins des châssis pour quinze ou vingt jours, 
et un châssis pour chaque tuile fabriquée pendant ce 
temps, ce qui porte le nombre des châssis de 50 à 
60,000, qui seraient nécessaires dans une] tuilerie 
qui ferait seulement 1 million de tuiles par année. 
L'entretien des planchettes ou des châssis est coûteux; 
car ils s'usent très-vite, étant sans cesse transportés 
des séchoirs à la presse, de la presse aux séchoirs. Un 
inconvénient qui n'est pas moins coûteux, est l'emploi 
de moules en plâtre qui se brisent et se détériorent 
très-souvent, puisqu'un moule ne fait quelquefois que 
cinquante tuiles. D'autres fois même, si la terre est 
graveleuse, les moules doivent être changés à chaque 
instant, et un ouvrier est constamment occupé à en 
faire. 

Plusieurs personnes se sont occupées de la fabri- 
cation des tuiles plates et en ont donné des modèlesde 
différentes formes et grandeurs, dont un des plus re- 
marquables est celui qui est exploité par M. Jolibois 
depuis plusieurs années dans la Lorraine, à Deyvillers, 
près d'Êpinal, à Lerrain, près de Mirecourt, et à 
Corny, près de Metz. 
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La pose des tuiles Jolibois est facile et n'exige pas 
des ouvriers très-expérimentés. Les faibles surfaces 
de contact n'entretiennent pas l'humidité et par suite 
évitent cette végétation mousseuse qui entraîne promp- 
tement la ruine des couvertures. La capillarité et le 
vent ne peuvent faire franchir h l'eau et à la neige, 
les fortes saillies qui entourent les tuiles ; la couver- 
ture est d'un aspect agréable qui s'harmonise très- 
bien avec les grands monuments. 

On ne se douterait pas que le bâtiment de Deyvillers, 
qui provient d'une ancienne papeterie, ait jamais 
eu d'autre destination que celle à laquelle il est uti- 
lisé, tant les machines et appareils y sont disposés 
avec art , et le service se fait avec régularité et 
ensemble. 

Tout le travail de la terre se fait dans un étage 
souterrain, au milieu duquel se trouvent les fours, 
dont le massif s'élève au niveau du rez-de-chaus- 
sée. 

On fait détremper la terre pendant vingt-quatre 
heures dans une cave qui longe extérieurement le bâ- 
timent de la fabrique ; puis on la fait passer entre des 
cylindres en fonte espacés de 5 millimètres, afin 
qu'aucune particule de terre n'échappe au ramollis- 
sement. Un ouvrier la reçoit alors et la met en boules 
que l'on fait passer deux et jusqu'à trois fois entre de 
nouveaux cylindres espacés seulemeut de 1 millimètre, 
qui la réduisent en pâte fine et homogène. À cet état 
on la tasse, en la triturant avec les pieds, dans une 



286 l'art du brïquetier. 

caisse rectangulaire en bois. La caisse étant remplie, 
en rouvrant, la terre bien piétinée, en conserve la 
forme, et des fils de fer placés sur le fond mobile de 
la caisse, la divisent en quatre ou six parties, que deux 
ouvriers refendent en plaques, à l'aide d'un fil de 
fer dont ils tiennent les extrémités. Les plaques 
se placent sur des moules en fonte, et un coup de 
presse à vis leur donne la forme des tuiles. On les 
pose sur des planchettes en bois et on les porte aux 
étendoirs, mais en les plaçant dans une position verti- 
cale et au-dessus des fours, où la température plus 
élevée termine la dessiccation. 

Les étendoirs sont au premier étage et dans un 
grenier formant un deuxième étage. 

Cuisson. — 11 cuit ses tuiles dans douze fours très- 
simples, dont on va comprendre facilement la dispo- 
sition. Un massif de 2™, 60 environ de largeur en 
maçonnerie de briques, ayant pour coupe horizontale 
un rectangle terminé par deux demi-cercles, occupe 
le milieu de tout te système. 

Ce massif est entouré complètement par une voûte 
continue en plein cintre de i",70 de portée, ayant 
pour pieds-droits d'un côté tout le pourtour du 
noyau, et de l'autre un mur de l n ,50 d'épaisseur. 
Cette voûte annulaire est divisée en douze comparti- 
ments par des murs transversaux de m ,70 d'épaisseur, 
espacés entre eux de 5 m ,40 dans œuvre, et chacun de 
ces compartiments forme un four. Il y a dix fours 
placés le long des parties droites du massif central 
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et trois -autour de chacune des parties arrondies. 

Chaque four a ainsi 3 m ,40 de longueur totale 
et t m ,70 de largeur; sa hauteur sous clef est dé 
2«,55. 

Les murs séparatifs sont percés chacun de quinze 
trous de m ,i5 de côté, convenablement placés à trois 
étages différents et servant à faire passer les gaz d'un 
four dans un autre. Des registres en fonte, se mou* 
vant horizontalement, sont manœuvres par des tiges 
qui traversent les murs extérieurs des fours et servent 
à régler ce passage. Deux petits regards faits dans les 
murs extérieurs, près des murs séparatifs, guident 
dans la manœuvre des registres. 

Sur le haut de chaque mur séparatif débouche urt 
canal qui communique avec un conduit qui règne sur 
tout le massif et va joindre la cheminée commune, 
qui est placée au milieu de ce massif. Ces canaux sont 
garnis de registres, afin qu'en les fermant et ouvrant 
les trous des murs séparatifs , on puisse faire passer 
la flamme d'un même foyer dans deux, trois ou même 
quatre fours. 

La cheminée est divisée en deux compartiments, 
dont l'un sert pour les fours à feu, et l'autre à laisser 
se dégager le calorique des fours cuite, quand le ser- 
vice de rétablissement ne le réclame pas. 

Chaque four est divisé en deux parties, l'un formant 
la chambre de chauffage du foyer, et l'autre recevant 
la marchandise à cuire. ^ 

La chambre de chauffe a m ,50 de longueur; elle 
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règne sur toute la largeur du four et en occupe toute 
la hauteur. On y arrive par une porte de m ,50 de 
largeur, et l m ,30 de hauteur faite dans le mur exté- 
rieur. Cette porte est murée en briques pendant la 
cuisson, sauf une ouverture de 0°\ 30 à m ,40de côté, 
fermée par une dalle et servant à faire un petit feu 
dans le premier four mis en feu et au besoin à Retirer 
les cendres et les braises pendant la cuisson normale. 
La voûte est percée de deux ouvertures de m ,25 de 
côté, au-dessus de chaque chambre de chauffe ; c'est 
par ces ouvertures que Ton introduit le bois, qui 
brûle dans une position verticale , et par suite mieux 
en regard de toute la masse à cuire et en contact avec 
le courant d'air. Le foyer est séparé de la marchan- 
dise par une murette en briques réfractaires, à joints 
de m ,02, afin de laisser passer librement la flamme, 
tout en préservant les tuiles du premier choc du 
foyer. 

Le reste du four est rempli co mplétement ; on mé- 
nage des carneaux de B ,10 de largeur, sur m ,30 de 
hauteur à la partie inférieure du four. Ces carneaux 
sont faits en briques et recouverts avec des dalles ayant 
œ ,35 de longueur, et espacées deO m ,05.La marchan- 
dise est introduite dans le four par une ouverture de 
m ,40 de côté, pratiquée dans la voûte du côté opposé 
au foyer. Deux regards placés au sommet de la voûte 
permettent déjuger si toutes les parties du four sont 
également atteintes par le calorique; dans le cas où on 
brûlerait de la houille ou de la tourbe, on établirait 
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une grille et un cendrier au bas de la chambre de 
chauffe. 

La durée du feu est, pour le premier four mis en 
feu, de vingt-quatre heures, dont quatorze de petit feu 
et dix de grand. Tous les autres fours qui ont profité 
de la chaleur perdue dans les fours précédents, sont 
cuits en douze, dix, et huit heures de feu, selon la 
qualité du bois et le soin qu'a mis le chauffeur à bien 
Utiliser la chaleur perdue. La cuisson parfaite d'un 
four n'exige que 4 stères de bois ou 80 fagots, et on 
a encore assez de chaleur pour sécher la marchan- 
dise. 

Une roue hydraulique fait marcher les cylindres 
broyeurs et élève les tuiles dans les étendoirs, les deux 
pressée sont encore mues à bras d'homme. 

Les deux p réôses marchant bien peuvent donner 
4000 tuiles par jour ; mais comme on fait défourher 
par les ouvriers d'une presse et que Ce travail prend à 
peu près la moitié du temps, on ne moule par semaine 
que 16,000 tuiles, dont 1000 sont rejetées avant d'ar- 
river au four* 

Machine à fabriquer les briques et carreaux. 

Cette machine est destinée à fabriquer des objets en 
terre quelconque, mais en particulier des tuiles à em- 
boîtage. 

La figure 1, pi. XXII, en est une coupe verti- 
cale, a pieds de ta presse sur lesquels repose le banc 

!9 
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b en fonte, auquel est ajusté tout le mécanisme de la 
presse, c, chariot glissant sur des règles parallèles at- 
tenantes au banc b. 

d y porte-moule inférieur, s'ajustant exactement 
sur le chariot c qui peut s'ouvrir par moitié au moyen 
de deux charnières et d'une poignée d, pour pouvoir 
le renverser de droite à gauche et retirer la tuile ou 
l'objet pressé. 

Ce moule est en fonte, recouvert sur toute sa sur- 
face d'une couche de 7 à 8 millimètres de plâtre ; on 
peut le faire entièrement en cuivre bien poli et suppri- 
mer le plâtre. 

e, porte-moule supérieur boulonné au plateau /*, 
à tige ronde ; il s'emboîte exactement dans le canon 
et la caisse de la chapelle g. Cette tige ronde, ajustée 
dans le canon de la chapelle g, sert de guide au porte- 
moule supérieur, qui doit descendre sans déviation, 
après avoir pressé la tuile ; ce porte-moule est égale- 
ment recouvert d'une couche de plâtre comme celui 
de la partie inférieure. 

f y plateau à tige ronde ajusté dans la chapelle 
mouvante g, qui a, surtout son contour inférieur, une 
partie saillante de la forme du bas de la tuile, qui sert 
à couper l'excédant de terre regorgeant autour des 
moules par la pression. 

h, coupe d'une tuile à emboîtage après avoir été 
pressée. 

i y anneau fixé par trois vis retenant le porte-moule 
e et le plateau à tige ronde f> de manière à les laisser 
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sortir seulement de la quantité qui est nécessaire pour 
dégager la tuile pressée. 

k, chapeaux fixés de chaque côté au banc, par 
quatre boulons et servant de guides aux tiges verti- 
cales t. 

m, excentriques fixés sur l'arbre m, agissant sur les 
anneaux des tiges verticales t. 

n, coussinet de l'arbre u portant les excentri- 
ques. 

p, roue d'engrenage de soixante dents placée inté- 
rieurement sur l'arbre u. 

q, pignon de quinze dents engrenant avec la roue 
p. Il reçoit le mouvement d'un arbre sur lequel est 
fixé un volant r, armé à sa circonférence de chevilles 
qui servent à la manœuvre de la machine ; la roue p 
et le pignon q peuvent être changés suivant le travail 
que Ton veut faire. Le volant r peut être mis en mou- 
vement avec une manivelle placée dans la coulisse 
d'un bras du volant, ou encore la machine peut être 
mue par un moteur à vapeur ou hydraulique, en pla- 
çant deux poulies, dont une folle sur l'arbre v. 

s, supports mobiles ajustés de chaque côté du banc 
dans des coulisses à queue d'hironde, et servant à 
régler l'arbre du pignon suivant les engrenages que 
l'on veut placer à la machine. 

tj tiges verticales fixées par leurs parties supérieu- 
res à la chapelle mouvante g par des vis ; ces tiges 
portent chacune dans le bas une cage dans laquelle se 
meuvent les excentriques. 
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u, arbre des excentriques m, et de la roue p. 
Vj arbre du volant r et du pignon q, muni de sup- 
ports mobiles s pour varier les engrenages. 

Des vis donnant en dessus et en dessous des cous- 
sinets n servent à régler l'épaisseur de la tuile h; la 
chapelle g, pour que l'excédant de terre soit entière- 
ment tout autour sur le porte-moule inférieur. 

#, poids reposant sur l'anneau i et poussant le 
porte-moule supérieur hors de l'emboîtage, quand 
la tuile est pressée et qu'on rencontre la cha- 
pelle g. 

d\ poignée servant â renverser le porte-moule in- 
férieur pour recevoir la tuile ou l'objet pressé sur une 
planchette. 

Marche de la machine. — Pour mettre la machiné 
eu jeu, on commence par retirer le chariot c en ar-> 
rîère, jusqu'à ce qu'il bute contre la paroi du bout de 
banc; on met dessus une nappe de terre recouvrant 
toute la surface du porte-moule inférieur ; cela fait , 
on pousse le chariot an-dessous de la chapelle jusqu'à 
ce qu'il bute au bout opposé du banc , qui est son 
arrêt ; on tourne au moyen des chevilles le volant r, 
lequel transmet le mouvement du pignon q à la roue 
p 9 et fait tourner les excentriques m, qui agissent à 
leur tour sur les cages des tiges verticales t, en en- 
traînant la chapelle g; par la rotation des excentri- 
ques, la chapelle descend, le porte-moule supérieur 
vient pressef sur la nappe de terre qui force le moule 
l et le plateau fk entrer dans l'intérieur de la chapelle 
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£, en soulevant les poids x. De cette manière, la tuile 
vient se loger de toute son épaisseur dans la chapelle, 
jusqu'à ce que le plateau fen touche 1$ fond ; alors, 
en continuant à tourner, cette dernière descend tou- 
jours, et, comme sa partie inférieure est saillante, elle 
coupe tout autour l'excédant de terre qui regorge de 
chaque côté, et vient s'appuyer sur tout le tour du 
porte-moule inférieur. 

La tuile ainsi pressée, on continue de tourner dans 
le même sens, la chapelle g remontera alors en lais- 
sant le porte-moule supérieur e et le plateau /reposer 
sur la terre, jusqu'à ce que l'anneau t touche sur te 
canon de la chapelle g ; la tuile sera alors dégagée 4p 
l'intérieur de la chapelle g, par h pression àçs poids 
x agissant sur la tige du plateau, et 1$ rotation conti- 
nuant, la tuile restera collée sur la partie inférieure 
du moule d; il ne reste alors qu'à retirer \e chariot c 
en arrière, renverser le porte-moule d et recevoir la 
tuile sur une planchette ; cette opération se répète 
pour chaque tuile ou chaque objet que Ton fahwqs*. 
Suivant la hauteur des pièces que l'on voudra mouler, 
on fera varier le mouvement excentrique m 9 su 
moyen de bielles placées de chaque côté de la ma- 
chine. 

La presse ci-dessus décrite peut être fixée à un 
chariot pour être transportée plus facilement, afin d'é- 
viter l'inconvénient que présenterait le trop grand 
déplacement des terres préparées pour le moulage. 

Les mêmes inventeurs ont établi une autre ma- 
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chine à tuiles reposant sur un principe analogue, 
mais d'une disposition différente : cette autre presse 
à tuiles est dite à plateau tournant. 

Tuiles à surface unie olites du beau côté. 

Le moulage de ces tuiles se fait comme par les pro- 
cédés ordinaires, à l'aide du plateau a, du moule 
à tuile fr, et de la palette e, à laquelle 'on a ajouté 
un guide d. Cette palette a , comme on le voit, de 
préférence son manche e par côté, il peut cepen- 
dant, dans certains cas , être double , c'est-à-dire 
dépasser à droite et à gauche. Cette palette a une 
empreinte f qui diffère de celles ordinaires en ce 
qu'elles sont indispensables pour que le crochet de 
la tuile se fasse facilement. Le mouleur, ayant fait 
la tuile, la pousse avec son moule ô, contre le 
guide d , dont le crochet entre dans l'ouverture g du 
guide d ; et comme, en plaçant la palette, l'empreirite 
se trouve vis-à-vis de l'ouverture du guide, il en ré- 
sulte que le crochet de la tuile excède la palette et 
se trouve dans la direction de l'empreinte de cette 
palette. 

On procède ensuite à la formation du crochet de 
la tuile, ce qui a lieu de la manière suivante. Pour 
faire ce crochet, il est à observer qu'il ne faut pas 
le renverser sous le vilain côté de la tuile ; en effet, 
la poussière qui s'y trouve empêche qu'il n'y adhère. 
Pour qu'il soit fait d'une manière solide, le porteur 
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incline légèrement la palette, pousse ou presse le 
crochet contre le bout de la tuile même dans la- 
quelle il entre, et le crochet se forme dans l'em- 
preinte de la palette. On fait ensuite glisser la tuile 
sur le terrier h, en mettant le crochet vis-à-vis du 
trou dans lequel il trouve sa place. On peut aussi 
le renverser sur la surface unie de la tuile, et en le 
pressant, il en sort et se forme dans l'empreinte 
de la palette. 

Le terrier d'une tuilerie doit être construit d'une 
certaine façon. Sa surface est aussi plane que pos- 
sible, et il présente des cavités dans lesquelles se 
loge le crochet des tuiles que l'on dépose dessus. Ces 
cavités étaient d'abord de longues rainures ou feuil- 
lures, mais elles présentaient un inconvénient; le 
bout des tuiles tombait entièrement dans ces feuil- 
lures ; pour éviter que cela n'ait lieu, on a remplacé 
ces feuillures par des caisses à trous de 5 centimètres 
carrés environ, dans lesquels les crochets de deux 
tuiles voisines, «, se trouvent logés. Lorsque le terrier 
est bien construit, ces cases ne se dégradent presque 
pas à l'usage , mais on prévient encore ces dégrada- 
tions en entourant ces cases d'un cordon en terre 
cuite faite par le tuilier lui-même, comme cela existe 
à la tuilerie de Thieffrain. (Voir fig. 4, pi. XXII.) 

Le transport des tuiles moulées dans l'intérieur 
de la fabrique a lieu sur des tuiles à empreintes, 
que l'on nomme tuiles-palettes ou tuiles porteuses, 
et sur lesquelles le mouleur place sa tuile comme sur 
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les palettes en bois. Cette palette est préférable k ces 
derniers parce qu'elle ne se déforme pas et qu'elle 
est beaucoup moins coûteuse. On peut s'en servir 
quand on veut avoir autant de palettes que de tuiles, 
spit pour les placer dans la tuilerie ou au dehors, 
soit sur des rayons, pour laisser ainsi sécher la tuile 
sur ces palettes jusqu'au rebattage. 

Cette opération se fait par iesVpoyens ordinaires ; 
cependant quand on rebat chaque tuile Tune après 
l'autre, on place le crochet dans une empreinte 
faite dans le banc à rebattre, où, en un coyp de bat- 
toir, il prend une forme régulière. 

Parla dessiccation la tuile à surface unie se déforme 
facilement. Pour éviter cet inconvénient, il faut 
lui donner un peu d'air lorsqu'on la fait sécher isor 
lément ; mais on l'évite complètement en empilant 
les tujles, tout après le rebattage, les unes sur les au- 
tres, comme ce)a se pratique dans beaucoup de tui- 
leries, et en faisant excéder les crochets. En outre 
on a le soin de placer sous la première tuile de 1$l 
pile, une tuile cuite ayant une belle forme, légère-r 
ment concave, afin que toutes les tuiles de la pile 
prennent et conservent cette forme; ou bien au 
fur et à mesure du rebattage, on place les tuiles 
sur champ les unes contre les autres, les crochets 
excédant également lés tuiles ; de cette manière 
aussi, les tuiles, en séchant, conservent parfaitement 
la forme qui leur a été donnée, malgré le vent et le 
soleil. 
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L'enfournement est une des opérations impor- 
tantes de la fabrication, le feu agit encore plus vive- 
ment que l'air sur la tuile ; on attribue ce résultat à 
cette cause : qu'un côté de la tuile est recouvert d'une 
couche de poussière, et que l'effet se fait plus forte 
ment sentir sur le côté uni. La tuile se déforme en- 
tièrement si elle n'est pas enfournée d'une manière 
convenable ; et après beaucoup d'expériences, voici 
deux moyens qui ont parfaitement réussi. 

La figure 3, pi. XXII, indique le premier, qui con-t 
siste à placer les tuiles a sur champ, comme on en- 
fourne la brique, toujours les crochets en dedans, 
c'est-à-dire excédant la tuile ; on enfourne ainsi par 
poignées de trois à six tuiles et plus. 

Le second moyen consiste à .enfourner les tuiles a 
debout ainsi que l'indique la figure 4, pi. XXII. 

On place les rangs supérieurs dans le même sens, 

ou on les croise dans le sens contraire. En principe, 

pour éviter que cette tuile ne se déforme à l'air et au 

. feu, il suffit d'appuyer les bouts les uns contre les 

autres. 

Le premier moyen d'enfournement est recom- 
mandé comme étant le plus expéditif ; le maître tui- 
lier peut se faire ai(Jpr. 

Le second moyen peut s'exécuter par des femmes, 
plaçant les tuiles à côté du maître tuilier et sous sa 
surveillance. Certaines terres produisent des tuiles si 
résistantes, qu'elles ne se déforment pas, et on peut 
les enfourner par les moyens ordinaires, surtqut 
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les rangs du dessus de la fournée, qui ne sont pas 
changés. 

Fabrication des tuiles. Système Dumont. 

M. Dumont a cherché à perfectionner la fabri- 
cation des tuiles. 

Les améliorations qu'il a cherché à apporter dans 
ce genre d'industrie, sont : 

1° De rendre le travail plus manufacturier et indé- 
pendant de la volonté de l'ouvrier, par l'emploi de 
machines à mouvements rotatifs et continus où l'ou- 
vrier n'est que le servant des machines ; 

2° Le grand avantage de travailler toute nature de 
terre, même graveleuse; 

3° Avantage de fabriquer toutes formes de tuiles, 
indistinctement : des briques, des carreaux, des pièces 
d'ornement, d'architecture, ou autres produits de 
terre cuite; 

4° Économie de deux tiers dans les constructions 
et les séchoirs, fabrication locomobile en cas de be- 
soin, pour l'été seulement sous un hangar pour les 
machines, sans séchoirs pour les produits, et autres 
ustensiles nécessaires en hiver ; 

5° Plus de trempage de terre dans les fosses, plus 
d'adhérence aux machines ni aux mains des ouvriers, 
plus d'empâtement des mouvements comme par 
la terre molle ; avantage de pouvoir travailler con- 
taminent la terre à la pelle avec autant de facilité 
que le^sable ou le charbon ; 
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6° Facilité de travailler l'hiver comme l'été ; 

7* Moulage et démoulage facile ; 

8° Avantage de pouvoir manier les produits à leur 
sortie même des machines, sans crainte de les défor- 
mer ; 

9° Dessiccation plus rapide sans gauchissage ni ger- 
çures, sous une chaleur de 20 à 30 degrés et 
en 48 heures ; 

10° Enfin les produits acquièrent une résistance 
énorme par l'adhérence des molécules d'argile, ad- 
hérence qui se produit sous une pression de trente 
à quarante mille kilogrammes ; 

11° Retrait de moins de moitié considérable que 
celui qui se produit dans les autres méthodes. Ainsi 
le retrait dans les objets fabriqués par M. Dumont 
est de 6 à 9 pour 100 au lieu de 17 à 21 , ce qui a 
lieu par l'emploi de la terre molle. 

Ces avantages sont obtenus par l'emploi de trois 
machines que nous regrettons de ne pouvoir repro- 
duire, l'une d'entre elles n'étant pas encore brevetée . 
Ces trois machines sont mises en jeu par un moteur 
(vapeur ou hydraulique) ; la force exigée est de 8 à \ 
chevaux. 

La première de ces machines comprime la triture, 
malaxe et mélange la terre qui est jetée dans cette 
machine, telle qu'elle est ramenée delà carrière, sans 
addition d'eau. 

Cette première machine ou broyeur se compose 
de forts rouleaux en fonte*. 
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La seconde se compose de gros cylindres en fonte 
criblés de trous f qui triturent la terre ou plutôt l'es- 
pèce de carton épais qui sort de la première. 

La terre, extrêmemenidivisée par les deux machi- 
nes, est rassemblée par la seconde machine ou filière, 
qui en forme une lame ou galette sans fin, dans la- 
quelle la machine découpe elle-même des galettes des 
dimensions voulues, pour l'objet que l'on veut obtenir. 
Ces galettes passent alors successivement sous la ma- 
chine à mouler, où, sous l'influence d'une puissante 
pression, briques de tous genres, tuiles, carreaux, etc., 
prennent les formes désirées. Les dimensions des objets 
qu'on peut obtenir avec ces machines, peuvent varier 
de 0°\ 10 jusqu'à 40 centimètres de long, sur 30 cen- 
timètres de large, et 12 centimètres d'épaisseur et 
même plus au besoin. 

Les produits obtenus sont très-beaux d'aspect, et 
réunissent, nous devons le dire, toutes les qualités 
demandées. Le poids d'un mètre carré de tuiles est 
de 30kilogrammes à peu près, il en faut 20 au mètre; 
elles se vendent 65 francs prises à la tuilerie. 

La couverture ne revient pas à plus de 2 francs le 
mètre carré. 

La tuile flamande ainsi fabriquée possède l'avan- 
tage d'être légère, d'un emploi facile, et d'un entre- 
tien presque nul, quand elle est bien posée. 

La force des bois de charpente pour comble à deux 
égouts est la même que celle exigée pour les couver- 
tures d'ardoises. La pente peut varier de 45 à 21 



TUILES ET CARREAUX. 301 

degrés; on peut même, comme cela se fait beaucoup 
dans le Nord, pour le tëvêtemeftt des murs, les poser 
verticalement ; alors on les fixe avec des clous d'épin- 
gles; elles sont toutes percées, à cet effet. La durée de 
ces tuiles paraît être indéfinie. 

Le prix d'une fabrique pouvant confectionne^ un 
million de produits peut varier suivant la nature de 
la terre et la distance qui sépare le terrier de là fabri- 
que. On peut estimer qu'une somme variaùt de 40 k 
50,000 francs est, dans tous les cas bien suffisante. 

Le personnel nécessaire se compose de 25 personnes 
pour le travail journalier, réparti ainsi qu'il suit : 

Extraction de la terre..* 3 hommes. 

Chauffeur de la machine à vapeur, ou moteur. . 1 homme. 



Malaxeur de terre* 



2 hommes. 
1 enfant. 

„..., j 1 horiime. 

F,here 2 femme». 



Presse . 



1 homme. 

2 enfants. 

Ébarbeurs 2 femmes. 

Posage sur séchoirs 2 femmes. 

Cuisson j l^mmei. 

I 2 enfants. 

Plus pour les cas imprévus 4 enfants. 

Fabrication des tuiles en Hollande. 

Les tuiles manufacturées en Hollande sont plates 
et creuses, elles sont rouges, grises ou bleues, ou 
vernies sur un seul côté. 
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La glaise qui sert à faire les tuiles doit toujours être 
préparée avec plus de soin que celle qui sert à faire 
les briques; on la divise dans des auges avec un trident 
armé de plusieurs couteaux, de façon à couper toutes 
les herbes et les racines. L'argile après le pétrissage 
a la consistance de la terre à poterie ordinaire, on la 
porte sous un hangar où elle est pétrie par des fem- 
mes, qui avec les mains lui donnent grossièrement la 
forme d'une tuile. Cette tuile informe est alors portée 
sur une table saupoudrée de sable, et placée devant 
les mouleurs, qui sont au nombre de deux, un dégros- 
sisseur et un finisseur; les femmes ont formé les 
plaques plus larges de deux pouces, que les dimensions 
que Ton veut donner aux tuiles ; le mouleur dégros- 
sisseur les taille et les rogne, mais il a soin de les 
laisser toujours un peu plus grandes que la dimension 
définitive qu'elles doivent avoir après cuisson, elles 
sont également un peu plus épaisses; alors elles sont 
séchées sous des hangars et puis après au soleil. 
On les laisse sous les hangars jusqu'à ce que le doigt 
ne fasse plus impression sur elles parla pression, elles 
sont alors données au finisseur (finishing moulder), 
qui, sur une table parfaitement unie et légèrement 
saupoudrée de sable, pose une des tuiles et la frappe 
avec une dame de bois plus large que la tuile comme 
pour la comprimer. 11 prend alors un moule de bois 
garni de rebords tranchants en fer, et l'applique sur 
la tourbe qu'il coupe à la grandeur voulue. Le moule 
est mouillé chaque fois qu'il est employé. Les tuiles 
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sont alors empilées et. régulièrement séchées, puis 
portées au four. 

Cuisson. — Les fours à tuiles sont construits en 
briques, ils ont environ 16 pieds de long sur 10 de 
large et 10 de hauteur. Les murs ont de 4 pieds et 
demi à 5 pieds d'épaisseur, ils sont maintenus exté-^ 
rieurement par des pièces de bois réunies ensemble 
de façon à maintenir l'écartement des parois. Les 
foyers sont formés par une série de petites voûtes en 
briques cintrées qui régnent dans toute la longueur; 
ces séries de voûtes forment une espèce de grillagé 
sur lequel on accouple les tuiles à cuire. La partie su- 
périeure est formée d'une voûte, composée de briqués 
cintrées et percées d'ouvertures également distribuées 
sur toute la voûte; ces ouvertures servent de cheminées 
pour régler le tirage ; une porte pour le chargement 
est pratiquée dans une des parois ; on a soin de la 
clore pendant la cuisson. Le combustible employé 
est la tourbe, comme pour la cuisson des briques. 
Le feu est entretenu pendant 40 heures en ayant , 
soin de graduer son intensité; cette durée du feu 
est suffisante pour opérer la cuisson. Le refroidis- 
sement dure trois jours ; après ce temps le four est 
ouvert et les tuiles peuvent être enlevées. On opère 
ainsi que nous venons de le dire pour obtenir des 
tuiles rouges. Quand on veut qu'elles aient une couleur 
grise comme celles qui sont employées dans plusieurs 
localités, dès qu'on s'aperçoit que la cuisson est 
complète, on bouche tous les évents supérieurs avec 
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des briques ou des carreaux, puis on recouvre toute 
la surface supérieure du four d'une couche'de 4 à 
pouces de sable qu'on arrose, afin qu'il forme une 
croûte compacte , pour empêcher la fumée de passer ; 
alors on introduit dans les foyers de petits fagots de 
verne vert avec ses feuilles; on ferme les portes en ne 
laissant qu'une ouverture suffisante pour l'entrée d'une 
petite quantité d'air, nécessaire à une combustion lente; 
les fagots renfermant une grande quantité d'eau, et 
brûlant lentement, fournissent une très-grande quan- 
tité de fumée, qui pénétrant toute la masse du four et 
se trouvant en contact avec les tuiles encore rouges dé 
chaleur, donne aux tuiles cette couleur grise intérieur 
rement et extérieurement. On ferme alors le four 
pendant une semaine, puis on enlève les charbons 
produits par les fagots de verne ; au bout de ce temps 
on ouvre les ouvertures de la voûte supérieure, et 
42 heures après on peut procéder à la sortie des 
tuiles, le four étant assez froid pour permettre cette 
opération, et même de le recharger/Quand on veut 
lés obtenir vernis, on ne les ternit que lorsqu'elles 
sont cuites; le vernis est placé dessus et les tuiles 
sont reportées dans un four à poterie jusqu'à ce 
que la composition commence de se fondre et de 
s'étendre. 

Le vernis généralement employé est fait avec de la 
litharge réduite en poudre très-fine ; elle est mélangée 
avec des cailloux broyés, ou quelquefois avec de la 
magnésie calcinée. 
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La fabrication des tuiles en Hollande, bien que 
répartie sur un grand nombre de points, est plus déve- 
loppée dans les environs d'Utrecht et à Gouda où se 
trouvent de très-nombreux établissements de ce genre, 
aussi bien que de poteries de divers genres. 

Tuileries des en virons de Londres : fabrication de la tuiie anglaise. 

- La terre employée pour faire les tuiles dans tes 
environs de Londres est plus pure et plus forte que 
celle que Ton emploie pour faire les briques, et de- 
mande plus* de soin dans son traitement, aussi c'est 
surtout dans ce genre de fabrication qu'il faut avoir 
recours au lavage, au broyage et au mélange des 
terres. 

Quand l'argile est trop forte, on y mêle du sable 
avant de la passer dans le moulin à broyer, mais le 
cas se présente rarement. 

Ordinairement l'argile est étendue en " couches 
minces d'environ 5 à 6 centimètres d'épaisseur pen- 
dant l'hiver, on Ja laisse ainsi pendant 48 heures 
pendant les gelées, afin que la terre puisse recevoir 
l'action du froid, puis on place une deuxième couche. 
Quelquefois on l' étend ainsi pendant Tété, afin qu'elle 
soit entièrement séchée et divisée par l'action succes- 
sive du soleil et de la pluie; cet étendage en couches 
minces a pour but de diviser complètement les glai- 
ses, afin qu'elles puissent plus facilement absorber 
l'eau quand on veut les pétrir, et acquérir une plus 
grande homogénéité. La terre arrivée à cet état de 

20 
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division est jetée dans des fosses, où elle est couverte 
d'eau, et abandonnée pendant un temps suffisant, 
pour qu'elle puisse s'amollir et se faire. Alors on fait 
le mélange si cela est nécessaire, on la passe au mou- 
leur, et, avant de l'employer, on la jette encore dans 
un malaxeur. 

Pour les poteries on la passe deux ou trois fois au 
mouleur, ainsi qu'au malaxeur, et on se sert presque 
toujours de malms ou terre lavée. 

Moulage. — Lorsque la terre sort du malaxeur, 
elle est coupée en morceaux appelés pièces, qui sont 
empilés sur un banc grossier sous le hangar à 
mouler; un ouvrier coupe chaque morceau par moitié 
(alors chaque moitié est nommée half ou demi- 
pièce) , et les porte une par une à la table à mouler. 

Un mouleur ou généralement un garçon prend 
une demi-pièce, lui donne à peu près la forme du 
moule et la passe au mouleur. 

Le mouleur, ayant sablé son banc ou stock-board, 
et placé son moule sur les quatre chevilles qui servent 
à régler l'épaisseur de la tuile, prend le morceau ou 
half des mains du garçon et le met dans le moule; 
alors avec les mains préalablement bien mouillées i\ 
amollit et lisse la surface, en ôtant la terre superflue 
quis'enlève sous forme de rubans appelés slrippings, 
qui sont jetés de côté sur un coin de la table à mou- 
ler. Cela fait, il frappe la surface avec le rouleau, et 
1 a sortant du moule il la place sur la table à former, 
où avec ses mains mouillées il lui donne une forme 
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cintrée; il la frappe alors vigoureusement avec le 
spîager représenté dans la figure 4, pi. XXI, et la tourne 
sur cet instrument sur lequel il la porte sur le block ; 
il dépose la tuile sur la couverte, et retirant son 
splager ou battoir, on laisse la luile sécher. 

Les tuiles restent sur le block jusqu'à ce qu'elles 
soient à moitié sèches; alors elles sont prises une à 
une et placées sur la forme à frapper (fig. 2, pi. XXI) 
et battues avec le battoir pour régulariser et perfec- 
tionner leurs formes. 

On ébarbe les bords avec un couteau et on 
dépose de nouveau les tuiles sur le block, jusqu'à ce 
quelles soient prêtes pour la cuisson. 

Cuisson. — On met au fond du four des briques 
vitrifiées ou cuites , puis les tuiles sont empilées 
dans le four aussi près que possible de la ma- 
nière que nous l'avons indiquée (fig. 4, pi. XXIV), 
et très-près les unes des autres, de façon qu'elles se 
tiennent droites. Quand le four est rempli, on ferme 
les ouvertures de chargement avec de vieilles briques, 
du mortier et du sable. Le haut est couvert avec des 
briques crues placées à plat. 

Les feux sont allumés généralement le lundi 
matin, et continués jusqu'au samedi soir, quels que 
soient les articles qui se trouvent dans le four. 

Le combustible employé est la houille, et la 
quantité pour chaque cuisson est de 8 fonnes, ce 
qui varie cependant suivant les articles qui sont 
dans le four. 
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Prix de fabrication des tuiles dans les environs de Londres. 

Comme dans ta fabrication des tuiles on est obligé 
de travailler sous des hangars, l'établissement d'une 
grande tuilerie exige un capital assez considérable. 

De plus le four qui est le plus employé dans les en- 
virons de Londres, ne coûte pas moins de deux mille 
livres, soit cinq mille francs, pour son érection. 

Le prix de mille tuiles est à peu près le suivant. 

Glaise liv. 5sch.7 d. 1/2 

Conduite de l'eau , 5 

Mélange et premier broyage 2 

Moulin \ 6 

Deuxième broyage 2 

Moulage et tout ce qui y a rapport 10 

Pour garnir le four 3 

Cuisson * 15 

Total de la fabrication . . . 2liv. 4sch. 1 d. 1/2 

Loyer, éventualités, casse, etc 1 5 iO 1/2 

Total 3 liv. ÏOsch. d. 

Fabrication des tuiles dans le Staffordshire. 

Dans le comté de Stafford, on fabrique beaucoup 
de tuiles pour toitures, on y fait aussi des tuyaux de 
drainage que les Anglais appellent aussi Drainingtites. 

Comme nous l'avons vu , c'est surtout à Basford 
que se trouve un groupe de tuileries importantes ; 
on y fait spécialement des tuiles de diverses formes, 
et peu de briques, seulement celles nécessaires pour 
la cuisson des tuiles , c'est-à-dire deux mille briques 
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par fournée de tuiles à peu près. On extrait, à Basford, 
la terre qui est employée à fabriquer les tuiles d'une 
petite colline qui se trouve au sud-est. C'est une 
marne argileuse; elle est passée dans les broyeurs, 
même plusieurs fois, s'il ne se trouve à la brique- 
terie qu'une seule paire de cylindres : on choisit 
autant que possible, pour l'extraction de la terre, un 
temps sec, on la laisse un mois en chantier, puis elle 
est écrasée, et portée aux malaxeurs i cette terre est 
plus ferme que pour les briques. 

Moulage. — Il est différent de celui des briques, 
en ce que le moule est saupoudré avec de la poussière 
de charbon chaque fois qu'il est rempli. 

Le moule employé a 1 2 pouces anglais de long, sur 
7 3/4 de large et 1/2 d'épaisseur, il est fait en chêne 
garni intérieurement de fer. Le mouleur à sa table 
prend un morceau de glaise préparée et de grosseur 
suffisante pour faire six tuiles, le travaille avec les 
mains en un rectangle un peu moins grand que le 
moule, c'est-à-dire de H pouces sur 7 à peu près 
et d'une épaisseur plus grande que celle que doit avoir 
la tuile. Le moule étant placé sur le banc ou table 
à mouler, il le saupoudre intérieurement de fine 
poussière de charbon ; prenant alors son morceau de 
terre, il le jette avec force dans le moule, puis avec 
un fil de laiton H rase son moule, et retire l'excédant 
de terre; la tuile prise dans le moule est retournée 
sur une petite planchette, et il recommence la même 
opération. 
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Séchage. — Quand on emploie la poussière de 
charbon au lieu de sable, on transporte les tuiles 
sous un hangar appelé par les briquetiers hovel 
ou maison à sécher (fig. 5, pi. XXI). Le garçon qui 
aide le mouleur emporte deux tuiles à la fois sur les sé- 
choirs, ou les arrange sur une aire en plein air, si le 
temps le permet, puis il rapporte les planchettes près 
du mouleur. Les tuiles restent une journée sur les 
séchoirs ou sur Taire quand le temps est beau, puis 
on les place les unes près des autres en alternant 
leur bout pointu ; on en fait des haies, puis elles 
sont placées à l'ombre, mais dans un endroit où en 
deux ou trois jours elles soient suffisamment durcies. 

Quand on veut leur donner une forme courbe, 
on les place sur un chevalet en bois. (Voir la figure 6, 
pi. XXL) 

Les briquetiers anglais appellent ce procédé , 
theset. 

L'instrument qui sert dans cette opération, est un 
chevalet en bois porté par trois montants ou pieds. 
La partie supérieure ou le corps du chevalet est 
arrondi suivant la courbure que Ton veut donner 
aux tuiles. En dessus du chevalet se trouve un billot 
qui est également en bois et de même dimension, 
dont la courbure concave correspond à la partie 
concave du chevalet. Pour se servir de cet outil, on 
place six tuiles sur le chevalet, on les recouvre avec 
le billot sur lequel le tuilier frappe avec un marteau 
trois ou quatre coups, puis les tuiles sont enlevées 
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et remises en haie pour finir le séchage. Lorsqu'elles 
sont sèches, elles sont portées au four. 

Cuisson. — Les fours employés dans cette contrée 
pour cuire les tuiles sont de forme circulaire ; on 
place les tuiles dans le fond avec deux mille briques 
et au-dessus sept mille, formant un carré; les espaces 
laissés entre le cube de tuiles et les parois cintrées 
du four sont remplis, comme nous l'avons indiqué. 

Les tuiles sont placées sur champ, en ayant soin 
d'alterner leurs côtés, en groupes de douze; de cette 
manière les crochets les séparent les unes des autres 
et les maintiennent dans la position verticale , ce 
qui permet à la chaleur de se répartir d'une manière 
égale. On entoure généralement la base du four , 
d'un mur en briques sèches , pour abriter les foyers 
des coups de vent et permettre au cuiseur de mieux 
régler ses feux. 

Les fours étant chargés, on allume les feux qu'on 
gradue très-peu intenses pendant les 6 premières 
heures ; on les active progressivement pendant les 
33 heures suivantes. En 38 heures la cuisson est 
complète, et on a brûlé 4 tonnes de houille. On ferme 
les ouvertures avec du sable et des cendres, et on 
laisse refroidir 24 heures. Pris au dépourvu, 
chaque four peut être chauffé une fois par semaine; 
les tuiles se vendent dans ce comté de 28 à 30 schel- 
lings le mille, soit de 35 à 37 francs 50 centimes. 



312 L'ART DU BRlQUETlPft. 

Tuiles vernies, encaustiquées et de couleur. 

Dans d'anciens monuments on trouve encore des 
tuiles vernies de couleurs diverses qui donnent à la 
toiture un cachet architectural particulier ; cette fa- 
brication semble appartenir au moyen âge, époque 
où elle a été dans son apogée, mais depuis du l'avait 
abandonnée. Cependant dans ces dernières années, on 
a cherché à reprendre cette partie artistique de l'in- 
dustrie tuilière : la chapelle du Conservatoire des arts 
et métiers de Paris nous offre un curieux spécimen 
de ce qu'on peut faire d'élégant en toiture de ce 
genre. 

On vernit les tuiles, soit avec le chloruré de so- 
dium, soit avec les sels de plomb; on obtient le rouge 
avec des sels de fer, le bleu avec du cobalt, le noir 
avec des sels de manganèse, etc. Nous n'entrerons 
pas dans tous les [détails de ce genre de fabrication, 
parce que cela nous entraînerait trop loin ; seulement 
nous dirons, d'une façon générale, que la couleur de 
Y argile première qui sert à la fabrication doit être 
très-pàle. On choisit l'argile remplissant le plus pos- 
sible cette condition, et on la lave plusieurs fois, en 
la tamisant finement ; on en lait une bouillie très- 
claire, qu'on évapore au feu. Quand elle a pris une 
certaine consistance, quoique claire encore, le, mo- 
deleur qui a fait le moule, dont le fond est un plâtre 
en relief placé dans une forme de métal, coule cette 
bouillie, puis il remplit avec de la glaise moins fine 
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et presse le moule ; s'il veut avoir un dessin et des 
couleurs diverses, il a des cases en métal, ayant les 
formes du dessin à obtenir. On presse alors sur le 
moule et on place dans chaque casier la couleur 
que Ton veut obtenir. On laisse ainsi pendant trois 
<m quatre jours jusqu'à ce que l'évaporation de Peau 
des couleurs soit complète, puis on passe aux opé- 
rations du grattage et du rebattage; mais la tuile 
semble encore , présenter une teinte uniforme, les 
couleurs reparaissent au four durant la cuisson, qui 
dure 60 heures durant lesquelles les tuiles sont 
exposées à une chaleur intense. Après les avoir sorties 
du four, on les finit et on les vernit. 

Les tuiles pleines colorées sont faites avec des ar- 
giles préalablement colorées, sèches, puis pulvérisées 
et retravaillées sous des presses très-fortes, et de la 
presse on les porte au four. 

Carreaux. 

On nomme ainsi de petites dalles employées au 
pavage des chambres; on en fait en pierre calcaire, 
souvent en marbre. Mais les carreaux les plus com- 
muns sont en terre cuite. 

Pour fabriquer les carreaux on se sert de l'argile 
piréparée, comme nous l'avons indiqué pour la brique. 
On les fait sécher et cuire, comme la tuile (voir la pré- 
paration), on leur donne toutes les formes possibles, 
triangulaire, carrée, hexagonale, octogpnale, que l'on 
emploie séparément, ou combinées entre eHes gêné* 
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ralement. Ceux qui sont le plus employés, sont de 
forme hexagonale, ou à six pans ; on en fait de deux 
grandeurs: les uns, employés au pavage deschambres, 
ont m ,027 d'épaisseur, et sont inscrits dans un cer- 
cle de ra ,20 de diamèlre. 

Les autres sont de m ,027 d'épaisseur et sont ins- 
crits dans un cercle de m ,14, de diamètre ; il en faut 
respectivement 40 et 80 pour couvrir un mètre de sur- 
face, et le poids du mille varie de 800 à 900 kilo- 
grammes et de 550 à 600 kilogrammes» 

Ceux que l'on emploie à Paris sont fabriqués en 
Bourgogne, à Massy, à Paris et dans ses environs ; on 
en fabrique également dans presque toutes les tuile- 
ries et briqueteries. 

Les carreaux fabriqués en Bourgogne, sont les 
meilleurs, surtout pour les lieux humides ; ceux de 
Massy viennent après, seulement ils sont moins bien 
moulés que ceux de Paris que l'on emploie ordinaire- 
ment. 

Les carreaux de Bourgogne valent à Paris 70 francs 
le mille, et ceux du pays, 56 francs. 

On emploie des carreaux épais d'un pouce et des 
premières qualités de Bourgogne pour le carre- 
lage des magasins, des terrasses, salles de bains, la- 
voirs, etc. ; "souvent on les cimente avec du mastic de 
bitume pour éviter la dégradation des joints. 

On fabrique des carreaux d'argile de diverses di- 
mensions, généralement plus petits et moins épais, 
qui sont recouverts d'une sorte d'émail, ou de cou- 
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verte de faïence ; ils sont désignés sous le nom de car- 
reaux vernissés ; on les emploie pour les dessus de 
fourneaux de cuisine, les rebords des chaudières, etc. 
Les carreaux , destinés en général à couvrir le sol 
des habitations, doivent être assez fortement cuits 
pour que leur substance bien compacte ne se désa- 
grège et ne s'use pas trop vite par les frottements ; il 
faut même qu'ils soient presque vitrifiés, et au moins 
très- fortement cuits pour résister dans les rez-de- 
chaussée, à l'influence de l'humidité. 



CHAPITRE VII 

DE LA FABRICATION DES TUYAUX DE DRAINAGE 

L'art d'assainir les terres au moyen de rigoles cou- 
vertes se perd dans la nuit des temps. Comme tous 
les arts utiles, il est probable que ses progrès auront 
été si lents et si graduellement amenés, que chacun 
d'eux aura passé pour ainsi dire inaperçu, et sans 
laisser à son auteur le mérite de sa découverte : ce 
qu'il y a de certain, c'est que les Romains connais- 
saient l'art d'assainir les terres et qu'ilsle pratiquaient 
sur une grande échelle. Tous leurs écrivains agri- 
coles le signalent, et donnent même sur l'exécution 
des travaux des préceptes très -judicieux. Soit que 
ces procédés d'assainissement aient été employés d'a- 
bord par les Romains eux-mêmes, soit qu'ils en aient 
appris l'usage de peuples plus anciennement civi- 
lisés, il est probable que leurs armées victorieuses 
et leurs colonies en enseignèrent T usage dans les dif- 
férentes parties du monde, et que c'est à leur exem- 
ple que furent établis les travaux de cette espèce, 
dont on rencontre encore de nombreux vestiges, et 
dont l'origine nous est maintenant inconnue. 
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Les anciens employaient pour la formation de leurs 
rigoles souterraines d'assainissement, des pierres, 
des branches et même de la paille. Voici comment 
Columelle décrit ce travail : « S'il est humide (le sol) , 
il faudra faire des fossés pour dessécher, et donner 
de l'écoulement aux eaux. Nous connaissons deux 
espèces de fossés : ceux qui sont cachés et ceux qui 
sont larges et ouverts,., d'un autre côté on fera pour 
les fossés cachés des tranchées d'uti mètre de pro- 
fondeur que Ton remplira jusqu'à moitié de petites 
pierres ou de gravier pur, et l'on recouvrira lé tout 
avec la terre tirée du fossé. Si Ton n'a ni pierres ni 
graviers, on formera, au moyen de brandies liées en- 
semble, des câbles auxquels on donnera la grosseur 
et la capacité du fond du canal, et qu'on disposera 
de manière à remplir exactement ce vide. Lorsque les 
câbles seront bien enfoncés dans le fond du canal, 
on les recouvrira de feuilles qu'on comprimera for- 
tement, après avoir couvert le tout avec la terre tirée 
du fossé; aux deux extrémités on posera en forme 
de contre-fort, comme cela se pratique pour les petits 
ponts, deux grosses pierres qui en porteront une 
troisième, le tout pour consolider les bords du fossé, 
et favoriser l'entrée et l'écoulement des eaux. » 

Les mêmes matériaux, employés à peu près de la 
même manière, ont été de tout temps utilisés, et sont 
encore aujourd'hui mis en œuvre d'une manière 
analogue dans beaucoup de parties de la France, 
pour atteindre le même but. Cependant nous ne 
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connaissons aucun ancien auteur agricole français 
qui se soit spécialement occupé de ce sujet et qui 
Tait traité avec les développements nécessaires, de 
sorte quel'histoire de l'emploi, en France, des rigoles 
d'assainissement couvertes se réduit à très-peu de 
chose, bien qu'assez répandu nous le répétons, et 
indiqué par l'abbé Rozier et par d'autres auteurs 
comme une pratique très-connue et d'un emploi 
fort répandu. L'Angleterre, au contraire, possède 
plusieurs traités anciens et spéciaux sur les procé- 
dés d'assainissement, qui permettent de suivre assez 
facilement la marche progressive de cet art, mainte- 
nant si répandu dans le Royaume-Uni. 

L'ouvrage anglais le plus ancien sur le drainage 
agricole paraît être celui du capitaine Walter Blight, 
dont la troisième édition fut imprimée en 1652. Cet 
ouvrage, remarquable à beaucoup d'égards, et dans 
lequel on trouve, au sujet de la misère générale des 
travailleurs et des moyens d'y remédier, des idées 
très-justes d'économie sociale i idées que suggèrent 
toujours les temps de révolution, mais que le calme 
fait trop vite oublier, ne contient pas de simples 
détails d'exécution des travaux ; les préceptes s'ap- 
puient presque toujours sur une saine théorie qui 
n'a guère été perfectionnée depuis cette époque. 
Encore aujourd'hui on ne peut mieux faire que de 
répéter, avec Walter Blight, que nous traduisons 
littéralement : « Quant à la tranchée du drainage, 
tu dois la faire assez profonde pour qu'elle aille au 
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fond de l'eau froide qui suinte et croupit: un yard, 
ou quatre pieds de profondeur, si tu veux drainer à 
ta satisfaction. Et arrivé au fond où repose la source 
suintante, tu feras (a tranchée plus profonde d'un 
fer de bêche, quelque profonde quelle soit déjà, 
si tu veux drainer la terre à souhait. Mais pour ces 
tranchées ordinaires qu'on fait souvent à un pied 
ou deux, je dis que c'est grande folie et du travail 
perdu que je désire éviter au lecteur. * Ces pré- 
ceptes si justes de Blight semblent s'être peu répan- 
dus, car maintenant encore il faut les reproduire et 
les soutenir, tant sont lentes la diffusion et la mise 
en pratique des idées justes, même les plus simples. 

À la fin du siècle dernier, Elkington, fermier 
du Warwickshire, esprit judicieux et observateur 
infatigable, s'occupa d'une manière toute particu- 
lière de l'assainissement des terrains infestés de 
sources. Les succès remarquables qu'il obtint d'une 
pratique intelligente et expérimentée attirèrent sur 
lui l'attention du parlement. Des récompenses im- 
portantes lui furent accordées. Ce fut le premier 
pas dans la voie des encouragements au drainage, 
que le gouvernement anglais distribue maintenant 
sur une si grande échelle. Mais les procédés 
d'Elkington n'étaient pas assez généraux ; ils exi- 
geaient, par cela même, une habileté qu'une 
longue expérience pouvait seule donner, et ne 
s'appliquaient qu'à certains sols d'une constitution 
spéciale. 
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Cependant remploi de drains couverts/ plus ou 
moins profonds, et formés de paille, de branchages 
et même de briqués ou de tuiles, recommandés de* 
puis si longtemps, se répandait peu à peu en An* 
gleterre et en Ecosse, par les soins de propriétaires 
riches ^t intelligents, lorsque Smith .de Deanston, 
au commencement de ce siècle, exposa ses vues 
sur le drainage, et fit connaître sous une forme 
systématique les procédés propres à débarrasser à la 
fois le sol des eaux de source et des eaux de pluie. 
La méthode de M. Smith, souvent désignée sous le 
nom de drainage de Dean s ton, consistait à ouvrir 
des rigoles assez rapprochées, de m ,60 à m ,70 de 
profondeur, destinées à recevoir les eaux de pluie, 
filtrant à travers les couches superficielles du sol, 
à arrêter et recueillir les eaux de source sourdant 
des couches inférieures* Dans les premiers temps de 
ses travaux, M. Smith garnissait de pierres cassées 
le fond de ses rigoles, et achevait de les remplir 
avec la terre qui en avait été extraite. La simplicité 
et la généralité de ce mode d'opération divulguè- 
rent rapidement son emploi, et appelèrent sur lui 
l'attention publique. Smith, en ramenant à des for- 
mules simples et générales les préceptes du drai- 
nage profond, et en défendant avec un zèle info-* 
tigable la pratique de ses procédés, a puissamment 
concouru à l'extension que les travaux de drainage 
ont reçue en Angleterre ; son nom restera certaine- 
ment parmi ceux des hommes les plus utiles à 
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l'agriculture de son pays, bien qu'il n'ait peut- 
être pas compris assez tôt les avantages des ri* 
goles plus profondes que celles qu'il construisait. 

Dans ces dernières années, plusieurs ingénieurs 
anglais, à la tète desquels se place sans contredit 
M. Parkes, . ont puissamment concouru à l'exécu- 
tion et aux perfectionnements des travaux de drai* 
nage ; ils ont soutenu les avantages des tranchées 
profondes, et ont singulièrement simplifié les pro- 
cédés d'exécution des travaux. Mfais on doit recon^ 
naître que la transformation et l'importance actuelle 
de l'art du drainage sont principalement dues à 
l'emploi des briques et des tuiles creuses, et surtout 
à l'invention et aux perfectionnements rapides des^ 
machines à fabriquer les tuyaux de drainage. 

Il y a déjà plus de quarante ans que diverses per- 
sonnes, qui bien certainement n'avaient point con- 
naissance de leurs essais respectifs, placèrent des 
tuyaux au fond de leurs tranchées d'assainissement. 
Mais cette pratique était à peine connue, et lorsqu'on 
parla accidentellement de tuyaux de drainage, à la 
Société royale d'agriculture de Londres, en 1843, 
cette communication ne fit aucune impression. On 
ne s'en occupa que quelques mois plus tard, lorsque 
J. Reâd présenta divers spécimens de tuyaux à 
l'exposition agricole de Derby. Une médaille d'or 
fut accordée à l'exposant, sur le rapport de M. Parkes, 
qur comprit toute la valeur de ces essais, et qui 
n'a cessé, depuis cette époque, de concourir plus 

21 
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ou moins directement aux améliorations et aux per- 
fectionnements de tout genre qui se sont succédé sans 
interruption. Les explications qui vont suivre feront 
comprendre toute l'importance de ces perfectionne- 
ments, et montreront que de l'emploi de ces tuyaux 
datent en grande partie la généralisation et l'intérêt 
pratique des procédés de drainage. 

Fabrication des tuyaux. 

La fabrication des tuyaux comprend plusieurs opé- 
rations, que nous allons successivement passer en 
revue; ce sont : la préparation de la terre, son mou- 
lage, le séchage et la cuisson. 

Préparation de la terre. — Toute espèce de terre 
argileuse, depuis la terre à briques ordinaire, jusqu'à 
la terre plastique, est propre à la fabrication des poteries 
de drainage, à la condition qu'on les prépare conve- 
nablement. Mais la terre qui convient le mieux dans 
ce cas est un mélange de : 

8 parties d'argile végétale, 
1 id. d'argile forte, 
1 id. de sable. 

Il importe surtout que le moulage de l'argile soit 
parfaitement homogène, qu'elle possède une grande 
consistance, et qu'elle ne renferme ni pierres, ni 
racines, ni autres substances étrangères, capables d'en- 
traver la marche des machines ou d'altérer les tuyaux» 
Ce but est difficilement atteint en corroyant l'argile 
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à la main, comme cela se fait dans nos briqueteries; 
en Angleterre, on a partout recours à des machines 
spéciales pour arriver à ce résultat. L'opération se 
conduit de la manière suivante : 

L'emplacement que Ton choisit pour y établir une 
tuilerie, est un champ d'un accès facile, dont le sol 
est d'une nature convenable. Après avoir enlevé la 
couche de terre végétale sur une épaisseur de 40 
centimètres environ, on extrait en automne l'argile 
qui doit servir à la fabrication pendant la belle saison; 
tout l'hiver elle reste exposée à l'air et est retournée 
à deux ou trois reprises, afin que les gelées qui l'amol- 
lissent puissent agir sur toutes ses parties. 

La fabrication commence au printemps; à celte 
époque la terre est conduite à l'aide de brouettes dans 
un emplacement particulier pour être soumise à 
Faction d'une machine qui doit écraser les pierres 
que l'argile renferme et la corroyer parfaitement. 
Cette machine, qui .est placée sur un monticule, se 
compose de deux tambours ou cylindres en fonte, de 
50 centimètres de diamètre, établis horizontalement 
l'un à côté de l'autre et ne laissant entre eux qu'un 
intervalle de 3 millimètres ; cet écartement peut varier 
à volonté, suivant les besoins; au-dessus de ces deux 
cylindres se trouve une trémie qui est constamment 
maintenue pleine d'argile ; ces deux rouleaux, mis 
en mouvement, broient cette argile qui passe entre 
eux en feuillets minces et comprimés, lesquels tombent 
sur le sol en se repliant les uns sur les autres et en 
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forment une masse parfaitement exempte de pierres 
et déjà plus homogène. 

Après cette première préparation, on jette l'argile 
dans un pétrissoir pour la corroyer et l'amener dans un 
état propre au moulage (fig. 1 et 2, pi. I). Le pétrissoir 
est un tonneau en bois ou en fonte de l w ,30 de hau- 
teur sur 74 centimètres de diamètre, cerclé en fer et 
établi verticalement sur un cadre en charpente, élevé 
d'environ 30 centimètres du sol ; lefond du tonneau est 
divisé en quatre compartiments par deux traverses ; au 
centre de ce tonneau est un arbre en fer, monté sur un 
pivot inférieur et retenu en contre-haut par un collier; 
autour de lui sont étages en rayonnement des couteaux 
en fer. Chacune des plaques qui les forment est assem - 
blée sur l'arbre de manière à ce que son plan forme, 
avec la direction de celui-ci, vers le bas, un angle 
d'environ 20 degrés, et elles portent en dessus et en 
dessous d'elles d'autres petits couteaux courbes àssu-f- 
jettis perpendiculairement sur ellçs, et dont l'effet est 
de couper et de diviser la terre, comme pour les ma- 
chines à briques. Cette machine est mise en action, 
soit par un manège, soit par une mâèhine à vapeur- 

L'argile est jetée dans le tonneau par la partie supé* 
rieure, les couteaux la divisent, la mélangent, la com- 
priment et la forcent à sortir par les compartiments du 
four, dans un état propre au moulage. 

Ces deux ; machines de préparation s'emploient 
seules ou simultanément suivant les besoins; on rem- 
place aussi queïquefois la première par un criblé qui 
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purge Fargile dés pierres et des racines, comme dans 
la machine à mouler les briques creuses. Certaines 
machines de moulage sont aussi accompagnées d'un 
appareil qui épargne le travail nécessité par la puri- 
fication de l'argile, et permet de l'employer aussitôt 
après son passage au pétrin. 

Le corroyage de la terre une fois terminé, on dépose 
celle-ci sous un hangar en la recouvrant de paillassons, 
afin qu'elle ne sèche pas trop rapidement. La consis- 
tance qu'elle doit avoir dépend de la dimension des 
tuyaux ou des pièces que Ton veut faire ; pour les 
tuyaux d'un grand diamètre, qui par cela même sont 
plus sujets à se déformer, l'argile doit être employée 
plus dense; on la laisse pour cela sécher un peu plus 
longtemps avant d'en faire usage. 

Moulage. — L'emploi des tuiles et des tuyaux dans 
le drainage, restreint d'abord par le prix élevé des 
poteries, a pris une extension rapide à mesure que 
l'on a inventé, pour les fabriquer; des machines de 
plus en plus puissantes ; aujourd'hui les tuyaux peu- 
vent être obtenus à un prix excessivement modique. 

Les machines qui moulent à volonté des tuiles, des 
tuyaux, et d'autres pièces aussi, sont de trois espèces 
principales : dans les unes, l'argile est poussée à Ira- 
vers un moule qui lui fait prendre la forme voulue au 
moyen de rouleaux, disposés comme dans l'appareil 
à écraser les pierres. Dans les autres cet effet est obtenu 
pat un pétrin, semblable en tout à celui que nous 
avons décrit plus haut. Dans les dernières, c'est à 
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l'aide d'un piston horizontal ou vertical mû de diverses 
façons que la terre est forcée hors du moule. 

Le travail des deux premières espèces de machines 
est lent et sujet à de fréquentes entraves ; celui de la 
seconde espèce est surtout très-imparfait, les machines 
à piston sont préférables ; l'on en rencontre dans 
presque toutes les tuileries anglaises. 

Les machines anglaises qui ont le plus spéciale- 
ment servi à la fabrication des tuyaux de drainage 
sont : 

Celle de M. Henry Clayton, de Londres, qui est 
manœuvrée par un homme, un garçon et deux enfants 
et qui coûte 625 francs; 

Celle de Denton et Charnok, à Wakefield; 

Celle de John Hatcher, à Beneden, qui fait 1,000 
tuyaux par heure et coûte 625 francs ; 

Celle de Thomas Seragg à Cal vely, comté de Chester, 
qui fait 2,000 tuyaux à l'heure et coûte 875 francs ; 

Celle de M. Bullock Webster, à Southampton; 

Celle de M. Richard Weller, à Capel, dans le comté 
de Surrey, qui est à deux moules, fait 1,500 tuyaux 
à l'heure, et coûte 600 francs ; 

Enfin la machine de John Dowie, à Glascow, qui 
est à double effet et à pistons rectangulaires, alterna- 
tivement poussés vers chacune des deux plaques à 
matrice, en sorte que l'on peut facilement charger 
l'une des auges, pendant que l'autre se vide, sans 
qu'il y ait d'interruption dans le travail. M. Dowie 
a construit deux modèles de ces machines; le premier 
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qui fonctionne par un moteur mécanique, donne de 
10 à 12,000 tuyaux de 61 millimètres de diamètre en 
dix heures de travail et coûte, avec tous ses accessoires, 
875 fr. Le petit modèle, mû à bras, fait de 5 à 8,000 
tuyaux par jour et coûte 675 francs. 
D'autres machines employées avec succès sont : 
Celles de M. Withead, qui fait 7 tuyaux à la fois 
et coûte 575 francs; 

Celle de Swagne, de Perabridge, en Herfordshire, 
qui confectionne 500 tuyaux à l'heure et coûte 550 
francs; 

Celle de Smith, de Deanston, qui fait 1 ,500 tuyaux 
à l'heure et coûte 580 francs ; 

Et enfin celle de Sanders et Williams, dont le prix 
est de 400 francs. 

Nous citerons pour mémoire la machine de 
MM. Schlosser, à Paris, qui est à double effet; les 
cylindres horizontaux sont mobiles, et on les enlève 
delà machine pour les remplir de terre, puis on vient 
les remettre en place. La machine de M. Schlosser, 
qui épure la terre en une seule opération, coûte 
650 francs, trois cylindres accompagnent chaque 
machine. 

J. F. Poster, Old-Foundry, à Carlisle. La machine 
de ce constructeur se compose de deux parties distinc- 
tes : un tonneau malaxeur dans lequel tournent deux 
couteaux en hélice, et un système de cylindres lami- 
neurs disposés comme ceux de la machine d'Ainslie. 
Cet ensemble coûte 3,625 à 4,000 francs. 
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Bht, à PontrCarré. 

Berlhin Godot, à Soissons. 

Tu$sot, à Paris, système vertical à hélice* 

Mouillier, à Chelles. 

Enfin la machine de M. Kielmann, directeur de 
l'école agricole de Hassenfeld (Prusse)- Cette machine, 
qui fit l'objet d'une communication de M. Barrai, à 
la séance du 2 avril 1856, de la Société impériale et 
centrale d'agriculture, peut être considérée comme le 
type des machines simples : «lie ne coûte en effet que 
38 à 40 francs, et peut cependant produire par jour 
3,000 tuyaux. Elle est toute en bois, à l'exception de 
la filière qui est en fer ; un piston de bois, dont la tige 
est articulée avec un levier dont l'extrémité tourne 
autour d'un axe fixé au haut du montant d'arrière, 
est mis en mouvement par un ouvrier, et sert à exercer 
la pression sur l'argile ; à cause justement de son prix, 
cette machine est nommée machine à 40 francs» 

Nous avons remarqué de petits appareils analogues 
exécutés par un mécanicien français, dans la galerie 
d'exposition qui a été formée par M. Ganneron fils, 
aux Champs-Elysées, à Paris, spécialement pour les 
divers instruments d'agriculture. 

Forme des tuyaux. 

Les tuyaux de drainage à peu près exclusivement 
employés aujourd'hui sont en terre cuite (fig. 1 à 12, 
pi. XXXI) ; ils sont de m ,30 à m ,40 de longueur; 
leur diamètre intérieur varie de m ,025 à W ,20, sui- 
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vaut le volume d'eau dont ils doivent assurer Fécou* 
lement; leur épaisseur est de m ,01, environ. Les 
extrémités des tuyaux sont engagées dans des colliers, 
également en terre cuite de m ,07 à m ,10 de lon- 
gueur, dont le diamètre est tel que le tuyau entre faci- 
lementdans le collier. On la quelquefois proposé dem* 
ployer des colliers criblés de trous, pour rendre plus 
facile Tintroduction de l'eau dans le tube de terî-e ; 
cette disposition, qui augmentait le prix des colliers 
et diminuait leur solidité, a été reconnue inutile et 
même nuisible ; l'eau trouve bien assez d'issues entre 
les joints imparfaits des tuyaux. Ces ouvertures plus 
larges, placées surtout à la partie supérieure d'un 
tuyau» ne peuvent que faciliter l'introduction des corps 
solides et, concourir ainsi h la dégradation de Tou- 
yrage. 

L'emploi des colliers se généralise de plus en plus 
et ne doit jamais être négligé dans les travaux bien 
faits. 

Le raccordement de deux lignes de drains s'effectue 
au moyen d'une ouverture circulaire pratiquée dans le 
plus gros tuyau, et dans laquelle pénètre le plus petit 
{fig. 13, pi. XXXI); ces tuyaux, percés d'une ouver- 
ture, se fabriquent très-simplement çt ne coûtent qu'un 
tiers environ en sus du prix des tuyaux ordinaires de 
même dimension. 11 convient d'établir de place en 
place, sur les lignes de drains de quelque importance, 
de petits regards. On les construit au moyen d'un 
bout de gros tuyau percé de deux ouvertures en 
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regard Tune de l'autre , dans lesquelles débauchent 
les drains : ce tuyau est placé verticalement, et repose 
sur une tuile plate. On ferme son ouverture supé- 
rieure avec une motte de gazon, une tuile ou une 
pierre plate, et on la recouvre de terre, en ayant 
soin de conserver quelque point de repère pour en 
faciliter la recherche. 

On a beaucoup varié la forme des tuyaux de terre 
cuite. Nous devons indiquer quelques-unes des dis- 
positions essayées, bien que reconnues maintenant in- 
férieures à la précédente, ne serait-ce que pour évi- 
ter aux fabricants de renouveler des tentatives dont 
l'expérience a démontré les inconvénients. 

L'une des formes de tuyau les plus satisfaisantes 
en apparence, est celle indiquée par les figures H et 
12, pi. XXXI. La section de ces tuyaux est ovoïde, 
l'eau s'y rassemble mieux que dans les tuyaux cylin- 
driques et y conserve, même en petite quantité, une 
certaine vitesse qui peut s'opposer à la formation des 
dépôts dans l'intérieur des conduits. Mais ces tuyaux 
sont plus difficiles à poser que les tuyaux ronds, ils 
ont moins d'assiette au fond de la tranchée et se dé- 
rangent plus facilement. Pour éviter ce dernier in- 
convénient, on a proposé de jnénager au tuyau un 
épatement (fig. 10, pi. XXXI), en conservant au 
vide la section précédente ; mais les tuyaux ainsi 
construits sont plus lourds et d'un prix plus élevé 
que les tuyaux cylindriques qui conservent ainsi sur 
ces derniers une véritable supériorité. Nous en di- 
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rons autant des tuyaux à section de fer à cheval et 
de plusieurs autres formes plus ou moins analogues 
aux précédentes, et dont il est inutile de donner les 
croquis. 

Pour éviter l'emploi des manchons, et rendre plus 
complètement solidaires les uns des autres les con- 
duits de drains, on a proposé de terminer leurs 
extrémités contiguës, quelle que soit d'ailleurs leur 
section par des lignes courbes s'ençhevêtrant l'une 
dans l'autre (fig. i 4, pi. XXXI). 

La fabrication des tuyaux ne présente pas de 
difficulté particulière et n'exige qu'une légère modi- 
fication dans la partie des machines destinées au 
coupage des tubes; mais cette disposition, évideity- 
ment inutile quand on emploie des manchons de 
raccordement, ne saurait les remplacer, et ne doit 
dès lors être signalée que pour montrer ses inconvé- 
nients. Nous en dirons autant des tuyaux garnis de 
languettes à leurs extrémités, et, en général, de toutes 
les tentatives faites pour modifier la disposition indi- 
quée en premier lieu , qui paraît être le dernier 
degré de simplicité qu'il soit possible d'obtenir. Les 
tuyaux coniques, s'emboîtant les uns dans les autres, 
ne peuvent se fabriquer que par des procédés 
coûteux et ne mériteraient dès lors aucune attention, 
quand bien même ils présenteraient quelques avan- 
tages que la pratique des ingénieurs anglais n'a 
nullement fait connaître. 



332 l'art du bhiquetier. 

Séchage et cuisson des tuyaux. 

Séchage. — Les tuyaux* de même que les tuiles 
et les semelles, sont séchés sous des hangars cou- 
verts; on les dépose sur des planches écartées de 
vingt centimètres les unes des autres» et supportées 
par des échelles distantes d'un mètre vingt centimè- 
tres, et implantées dans le sol. Chaque rayon a 
quarante centimètres de large ; les échelles en reçoi- 
vent deux accolés. Entre chaque séchoir formé de la 
sorte , règne un passage d'environ un mètre de 
largeur. 

Cette mélhode présente des inconvénients : les tuyaux 
les uns à côté des autres séchant plus rapidement aux 
extrémités que vers îe milieu, sont sujets à se cour- 
ber et ne peuvent plus servir à former des conduits 
parfaits. Pour atténuer cet effet, il est bon, lorsque 
l'on moule à la fois plusieurs tuyaux ou plusieurs 
tuiles, de ne pas les rendre tout à fait indépendants 
les uns des autres; mais de disposer les moules de 
façon que les tuyaux restent accolés par une petite 
facette plane. Leur ensemble forme alors une masse 
qui n'est plus sensiblement affectée par une dessicca- 
tion non uniforme, et l'on obtient des pièces bien 
droites qu'il est ensuite facile de disjoindre ou de 
séparer les unes des autres avant la cuisson. 

Lorsque les tuyaux sont à demi séchés, on les 
roule pour les rendre plus denses, plus unis, et les 
ramener à une forme cylindrique s'ils sont déformés. 
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On emploie des séchoirs pour remplacer les han- 
gars, dont la construction est très-dispendieuse; 
ceux-ci sont établis en briques et chauffés à soixante- 
dix degrés environ, et peuvent sécher par jour à peu 
près dix mille tuyaux. 

Cuisson. — La cuisson a généralement lieu dans 
des fours en maçonnerie de briques, construits en 
plein air. Ils ont pour face un rectangle de neuf 
mètres de longueur, sur deux mètres soixante-dix 
centimètres de largeur, leur hauteur est d'environ 
quatre mètres. 

Au bas sont pratiquées, dans chacune des deux 
grandes faces, huit ouvertures de trente centimètres 
de large sur quatre-vingts centimètres de haut, qui 
servent de foyer. Le four est terminé à sa partie 
supérieure par une voûte cylindrique dont les côté» 
latéraux et le milieu sont percés d'ouvertures car- 
rées correspondant au milieu de l'intervalle des 
foyers. Sur l'un des petits côtés est percée une petite 
ouverture par laquelle on enfourne et on retiré les 
tuyaux cuits ; il eçt évident que pendant toute la durée 
de la cuisson, cette porte doit être constamtaent main- 
tenue fermée. Contre lés deux grandes faces du four 
sont ménagés deux appentis servant à remiser le com- 
bustible, à abriter le chauffeur, et à garantir les foyers 
contre Faction des pluies et des vents. 

A l'intérieur du four, la base est formée de bri- 
ques cuites ou crues, dépassant d'une assise la; 
partie supérieure de l'ouverture des foyers. Dana 
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cette base on a eu le soin de ménager des carneaux 
qui réunissent les foyers et dont les parois se resser- 
rent de plus en plus vers le haut et se rejoignent à la 
dernière assise. La circulation de la chaleur, de la 
flamme et de la fumée s'effectue dans les vides conve- 
nablement ménagés dans le reste de la base. 

Au-dessus des briques , on entasse les tuyaux que 
Ton place verticalement et joints ensemble. Si les 
tuyaux que Ton a à <;uire sont de différents diamètres, 
on peut les envelopper les uns dans les autres. 

Le combustible employé est le bois ou la grosse 
houille ; la température est d'abord doucement menée, 
puis augmentée graduellement ; la cuisson dans un 
four de cette nature dure de quatre à cinq jours ; elle 
est en général très-uniforme et les déchets sont peu 
considérables. Dans les deux cas, les foyers n'ont pas 
de grilles ; le combustible est simplement posé air le 
sol, et à mesure qu'il se consume, on le pousse vers 
l'intérieur du four et on recharge le feu. 

La cuisson s'effectue aussi dans des fours de forme 
circulaire de trois mètres trente-cinq centimètres de 
diamètre et deux mètres dix centimètres d'éléva- 
tion, composés entièrement d'argile que l'on tasse à 
mesure que les murs s'élèvent ; l'épaisseur de ceux-ci 
est d'un mètre vingt- cinq centimètres à la base e 
soixante-un centimètres au sommet. Ces murs sont 
crépis intérieurement avec un mortier de bonne 
terre franche ; après la seconde journée , ces murs 
deviennent aussi durs que des murs de briques. 
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Les tuyaux que Ton cuit présentent diverses formes : 
les unes, cintrées, reposent sur une sole plate; d'autres 
sont elliptiques. En Angleterre, on donne la préfé- 
rence à ceux de forme cylindrique comme étant plus 
économiques de forme et de fabrication. Les tuyaux 
doivent être exempts de trous, d'écornures, de fentes 
et sont enfournés bien secs et debout, afin d'éviter les 
déformations. 

Le prix moyen que coûtent à fabriquer les tuyaux 
de soixante-un millimètres de longueur, qui sont les 
plus généralement usités, est y compris la cuisson, de 
dix-sept francs cinquante centimes le mille ; il varie 
suivant le prix du combustible et de la main-d'œuvre. 

Fours. — Tous les fours à briques et à tuiles, que 
nous avons précédemment décrits, peuvent servir 
à la cuisson des tuyaux de drainage. O/i dispose les 
tuyaux verticalement les uns à côté des autres. Quand 
on cuit en même temps, ce qui a presque toujours 
lieu, des tuyaux de grosseurs différentes, on introduit 
les plus petits dans les plus gros , pour ménager la 
place et s'opposer à l'irrégularité que produiraient 
dans le tirage des canaux entièrement libres et d'un 
trop fort diamètre. 

Les fabricants spéciaux de tuyaux de drainage em- 
ploient généralement daus les établissements d'impor- 
tance moyenne un four en coupole dont les figures 3, 
4, 5, pi. XXX, indiquent suffisamment la disposition. 

Le combustible est placé sur les allandiers disposés 
à la circonférence de la base du fourneau. Le four- 



336 L'ART DU BR1Q0ETIER. 

neau est en briques communes, garai intérieurement 
d'une cheminée en argile réfractaire. Quelques fbur^ 
neaux sont même entièrement en terre et construits, 
d'une manière» analogue aux ouvrages en pisé. 

On peut cuire à la fois dans un four de cette espèce 
30 à 35,000 tuyaux de m ,045 de diamètre, disposés 
verticalement les uns au-dessus des autres. La cuis- 
son dure 33 à 35 heures et consomme environ quatre 
tonnes de houille de qualité moyenne. On 'détourne 
24 heures après l'extinction du feu , en démolissant 
les cloisons légères établies après l'enfournement dans 
les portes ménagées dans les* côtés du four. Deux 
fours semblables au précédent suffisent pour cuire le 
produit de la fabrication d'un bon tonneau broyeur et 
de deux machines de Scragg. 

Les figures 1 et 2, pi. XXX, représentent lé plan 
et la coupe d'un petit four pour cuire les tuyaux de 
drainage qui est construit dans une fabrique de 
tuyaux, à Galapiôn, sur la terre de M. de Poyen. 

Ce four est de forme ovoïde dans 1a partie ou se 
trouve le foyer A. Il est construit en briques , fermé 
supérieurement par une voûte de 50 centimètres d'é- 
paisseur comme tous les murs. Il a dans œuvre 3 m ,30 
de long, 2 m ,40 de hauteur, et sa largeur qui varie est 
dans l'extrémité la plus large de 2 m ,50, et dans la plus 
étroite de l m ,80. La grille F a m ,80 de longueur sur 
2 m ,50 de largeur. Le cendrier règne également sur 
cette largeur et a 0*,70 d'élévation ; la section de la 
cheminée est de ra ,5Ô. Le chargement du comtois^ 
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tible se fait par une ouverture a qui est fermée par une 
porte formée d'un châssis double en fer rempli par 
des briques. La sole G du four est recouverte d'un lit 
d'argile de dix centimètres d'épaisseur et divisé en 
carreaux par des canaux qui le coupent en différents 
sens. C'est sur ces petits murs d'argile qu'on place les 
tuyaux à cuire ; l'enfournement se fait par une ouver- 
ture B, et l'arrangement intérieur des tuyaux comme 
dans les autres fours , en ayant soin de placer les 
tuyaux convenablement pour en faire tenir un plus 
grand nombre. 

Quand l'enfournement est terminé, on élève deux 
massifs en terre devant la porte de chargement , en 
formant 3 carneaux qui servent à régler le tirage 
par la cheminée et par suite tendent à répartir aussi 
uniformément que possible l'action de la chaleur dans 
toutes les parties du four. 

On peut donner à ce four des dimensions bien plus 
considérables que celles indiquées. Avec les dimen- 
sions que nous avons données, il peut cuire 8000 
tuyaux et ne brûle que 10 hectolitres de houille 
pour une cuisson qui dure 16 heures, et il ne coûte 
à construire que 500 francs. 

Prix de revient des tuyaux. 

Le prix des tuyaux au mille varie beaucoup d'une 
localité à l'autre, non-seulement en raison du prix du 
charbon et de la main-d'œuvre, mais aussi parce que 
la longueur des tuyaux n'est pas toujours la même. 
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Elle varie , en effet, de 0",28 à n ,40 ; il faut tou- 
jours faire entrer cette donnée en ligne de compte. 
En Angleterre, le prix moyen des tuyaux de O m *035 à 
m ,04 de diamètre est de 40 à 50 centimes le mètre. 
Le tableau suivant fournira , du reste, quelques indica- 
tions utiles à ce sujet, quoique malheureusement il ne 
donne pas les éléments relatifs aux plus petits tuyaux ; 
le prix de l'argile est d'ailleurs beaucoup trop élevé , 
par suite d'une circonstance particulière (les droits 
d'octroi ou taxe)* 

En France et dans les autres pays où la fabrica- 
tion des tuyaux de drainage, des briques, tuiles, etc., 
n'est pas soumis à un impôt, comme en Angleterre, 
le prix des tuyaux devrait être moindre, et cependant 
la différence de prix des combustibles semble com- 
bler cette différence, et niveler les prix de revient. 
On peut donc approximativement prendre comme 
base les prix indiqués dans le tableau suivant : 
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Machine* 4 fabriquer les tuyaux en terre 
pour drainage. 

Historique des divers systèmes. 

Les machines à fabriquer les tuyaux de drainage 
ont pris leur point de départ dans l'ancien système 
des presses employées, dans différents pays, pour la 
fabrication de tuyaux de poterie de grès, servant à la 
conduite des eaux. 

Ces presses se composent d'un cylindre de fonte, 
placé verticalement et dans lequel on disposait la pâte 
d'argile préparée. Un piston, mû par une vis, compri- 
mait fortement cette pâte et la forçait à sortir par 
une partie annulaire, au centre de laquelle était disposé 
un noyau ou mandrin ; les tuyaux ainsi formés étaient 
soumis à la cuisson. 

Dans la presque totalité des différents systèmes qui 
furent disposés pour fabriquer les tuyaux de drainage, 
la presse fut conservée ; seulement on augmenta le 
nombre des orifices de sortie de la pâte, ce qui permit 
un rendement plus considérable. Les moyens de pré- 
paration et de purification de la matière première 
furent aussi améliorés; enfin, comme il y avait évidem- 
ment un grand avantage à fabriquer les tuyaux à 
l'endroit même où ils devaient être employés, ou 
toul au moins où l'on recueillait la terre argileuse 
qui servait à leur confection, l'ensemble du système 
fut généralement monté sur roues, ce qui rendait 
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son déplacement moins difficile et moins coûteux. 

Les premières machines de ce genre furent d'abord 
construites en Angleterre, où les immenses avantages 
que procura le drainage dans les terrains humides, 
furent vivement appréciés et bientôt appliqués sur une 
grande échelle. 

Lorsque l'agriculture française commença à se 
diriger dans cette voie, elle fit venir de ce pays quel- 
ques machines qui servirent de, modèles à nos con- 
structeurs, et reçurent d'eux quelques améliorations. 

Aujourd'hui que le drainage commence à se prati- 
quer en grand , dans quelques-uns de nos départements, 
un certain nombre de nos constructeurs de machines 
agricoles fabriquent couramment ce genre d'appareil, 
et peuvent même rivaliser avec les ateliers anglais 
pour leur bonne exécution et le bon marché auquel 
ils les livrent, et il est permis d'espérer que, grâce à 
la protection dont jouit le drainage et surtout à son 
utilité incontestable, il aura bientôt surmonté les 
entraves routinières qui en retardent encore l'emploi 
dans nos campagnes; nos constructeurs français pour- 
ront alors rivaliser avec leurs voisins pour le nombre 
des machines qu'ils livreront à l'agriculture, comme 
ils rivalisent déjà avec eux pour leur bonne exécution . 

Les machines à fabriquer les tuyaux de drainage 
peuvent se diviser en deux catégories : 

l' Machines à cylindres lamineurs. 

1° Machines continues } 

\ Machines à pétrin. 
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[ Machines à piston à j verticales. 

oou w • . •„ * I un cylindre horizontales 

2° Machines intermittentes* \ â . . 

1 Machines à piston à verticales. 

I .deux cylindres, j horizontales 

Nous allons donc passer en revue les principaux 
systèmes compris dans les deux catégories que nous 
venons d'indiquer. 

Machines continues. * 

Machines à cylindres lamineurs. — Le type des 
machines de ce système est la machine de M. Ainslie, 
d'Àlperton ; elle fut importée en France en 1 849, par 
M. Tackeray, qui se fit breveter vers cette époque pour 
divers perfectionnements qu'il y apporta. Cette ma- 
chine, construite par M. Laurent, fabricant d'instru- 
ments d'agriculture à Paris, se vend 1 ,200 francs le 
grand modèle avec deux filières; un autre modèle, de 
plus petite dimension, ne se vend que 750 francs; il 
en existe un de ce genre au Conservatoire des arts et 
métiers. 

Machine Ainslie (pi. XXVIII, fig. 3). — Cette ma- 
chine se compose de deux cylindres de fonte animés 
d'un mouvement de rotation en sens contraire, et 
montés sur un bâti supporté par quatre roues. Une 
roue dentée, montée sur l'axe du cylindre inférieur, 
engrène avec un pignon solidaire, avec le volant qui 
porte la manivelle, et, à l'autre extrémité, les cylin- 
dres portent chacun une roue dentée de même dia- 
mètre qui, par leur contact, produisent le mouvement 
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en sens contraire. La porte est placée sur la toile sans 
fin, mobile sur des rouleaux et disposée derrière la 
machine, puis poussée sous les cylindres compres- 
seurs par un ouvrier qui doit exécuter ce travail sans 
interruption, afin de n'apporter aucun arrêt dans la 
sortie continue des tuyaux. 

En avant des cylindres, on a disposé une sorte de 
caisse prismatique dont ces derniers forment un côté, 
et qui n'a d'autre issue que les orifices par lesquels 
doit sortir la pâte. A la sortie des filières, ces tuyaux 
s'engagent sur une nouvelle toile sans fin mobile, 
également sur des rouleaux, et sont coupés à la lon- 
gueur voulue, au moyen de fils de laiton portés sur un 
châssis auquel on imprime un mouvement convenable. 

Le service de celte machine exige quatre hommes et 
plusieurs enfants; un ouvrier engage la pâte sous les 
cylindres, un autre reçoit les tuyaux, les coupe de 
longueur et les dispose à côté de lui; enfin, les deux 
autres tournent à tour de rôle la manivelle et donnent 
le mouvement à l'appareil. Les enfants sont employés 
à apporter la pâte préparée et à emporter au séchoir 
les tuyaux fabriqués. 

Nous empruntons à M. Hervé-Mangôn, dont le nom 
est bien connu de tous ceux qui s'occupent de sciences 
agricoles, les résultats de quelques expériences faites 
au Conservatoire des arts et métiers de Paris, sur la 
force nécessaire à la mise en jeu de la machine que 
nous venons de décrire. 

« La filière employée donnait des tuyaux de m ,030 
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de diamètre intérieur, et de O m ,045 de diamètre exté- 
rieur, et un seul homme tournant la manivelle four- 
nissait 225 mètres de tuyaux à l'heure, les tuyaux de 
m ,360 de longueur pesant chacun, en sortant de la 
filière, k ,632 : après quarante-huit heures d'exposi- 
tion à l'air, ils ne pesaient plus que k ,534; ce qui 
indique que l'argile était assez fortement humide. On 
a reconnu, à l'aide du dynamomètre de M. Morin 
appliqué à l'appareil, que, dans ces circonstances, le 
travail dépensé était de 186 kilogrammes par mètre 
courant de tuyau, ou de 106 kilogrammes par kilo- 
gramme de tuyau mou sortant de la machine. Ces 
chiffres établissent que l'ouvrier appliqué à la manivelle 
produisait un travail de beaucoup supérieuràla force 
moyenne de l'homme et qu'il n'aurait pu, par consé- 
quent, continuer longtemps avec ce degré d'activité. » 

La machine d'Ainslie peut produire par jour 1800 
à 2200 mètres de tuyaux de m ,030 de diamètre inté- 
rieur. 

Un ingénieur, M Benoît, a modifié la draineuse- 
Ainslie, en y appliquant un système de couteaux qui 
enlève, avant l'introduction de la pâte dans la filière, 
les pierres ou les mottes non suffisamment broyées 
qu'elle renferme, et qui souvent produisent des tuyaux 
défectueux. 

Machines à pétrin. — Elles sont en plus grand 
nombre que celles du système à cylindres lamineurs, 
dont la machine d'Ainslie, que nous venons de décrire, 
est en quelque sorte le type unique. 
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Machine Champion (pi. XXIX, fig. 2). — Mettons 
en première ligne la machine de M. Champion, fabri- 
cant français, qui s'était beaucoup occupé de l'art de 
la tuilerie, et avait obtenu à ce sujet plusieurs brevets 
en France; à l'un d'eux, daté du 26 mai 1845, se 
rattache une addition pour une machine à fabriquer 
les tuyaux de drainage. 

Cette machine se compose d'un plateau circulaire 
horizontal a de i m , 30 à l ro ,50 de diamètre, maintenu 
par un bâti b, et qui reçoit un mouvement de rotation 
au moyen d'un arbre c, monté sur une crapaudine, 
et auquel est fixé un pignon d, engrenant avec une 
roue dentée e r fixée sur un second arbre, auquel le 
mouvement est donné au moyen d'une manivelle. Au- 
dessus de ce plateau a, est une filière f 9 qui porte en # 
son centre un bras en fer terminé par un tronc de 
cône qui réserve dans le tuyau fabriqué la partie cen- 
trale vide ; une espèce de caisse sans fond est fixée 
au-dessus du plateau horizontal, et l'une de ses faces 
verticales est dirigée suivant le rayon, laissant entre 
sa partie inférieure et le plateau un espace vide de 
quelques millimètres. L'argile qui est déposée sur le 
plateau circulaire, est entraînée par le mouvement de 
rotation qui, la comprimant fortement contre la paroi 
verticale de la caisse, la force à sortir par l'espace 
vide ménagé entre la face verticale et le plateau, et à 
s'accumuler dans une sorte de réservoir dont elle ne 
peut sortir qu'en passant à travers les filières disposées 
à cet effet. 
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Les pierres se trouvent ainsi arrêtées au passage 
étroit formé par la paroi verticale de la boîte. 

Cette machine, d'une disposition fort simple, pré- 
sente cependant quelques inconvénients auxquels la 
mort de M. Champion n'a malheureusement pas 
permis de remédier encore. Ainsi il faut une argile 
malléable ; de plus, un ouvrier doit toujours être 
occupé à garnir de pâte la partie la plus rapprochée 
de la filière, et le frottement énorme qui se produit 
sur le disque ne permet qu'une marche lente. 

Toutefois l'idée de M. Champion est loin d'être 
abandonnée, et il y a tout lieu de croire que les per- 
sonnes qui s'en occupent actuellement la rendront 
complètement pratique. 

Machine d'Etheredge (pi. XXVI, fig. 3 et 4). — 
La machine de M. Franklin et celle de M. Ëtheredge 
sont basées sur le même système, et ne diffèrent 
pas essentiellement. Elles consistent en un tonneau 
broyeur, ou malaxeur, dans lequel se meut un arbre 
vertical armé de couteaux hélicoïdaux qui compri- 
ment la terre, et la forcent à sortir par les filières la- 
térales ; dans les premières machines que construisit 
M. Ëtheredge, les filières étaient disposées à la partie 
inférieure du tonneau ; mais ce constructeur ne tarda 
pas à renoncer à cette disposition pour adopter celle 
de M. Franklin, dont nous décrirons plus loin la ma- 
chine, telle qu'elle a été construite et perfectionnée 
depuis par M. Brethon. 

Machine de Randeel et Sanders. ■- Pour terminer 
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rénumération des différentes machines a pétrir, nous 
parlerons d'une disposition que MM. Randeel et San- 
ders de Bath ont présentée à l'exposition universelle 
de Londres, sous le titre de Presse à vis et à couteaux 
à action continue , pour fabriquer les tuiles, les bri- 
ques, les tuyaux de drainage, etc. Les construc- 
teurs se sont proposé de remplir deux conditions : 

1° D'obtenir une sortie continue de l'argile par les 
filières, pourvu toutefois que l'alimentation fût elle- 
même continue; " 

2° Et de couper les produits moulés à la longueur 
convenable sans l'intervention de la main, et sans ar- 
rêter le travail. 

Cette machine se compose d'une caisse de fonte ayant 
exactement laforme de deux cercles qui se pénètrent, 
et dans laquelle se meuvent en sens contraire deux 
arbres horizontaux sur lesquels sont emmanchés et 
fixés deux manchons portant chacun une *vis venue de 
fonte avec le manchon. Chaque filet de vis s'adapte 
exactement à chacune des deux parties cylindriques 
de la caisse, et ils pénètrent l'un dans l'autre presque 
jusqu'au noyau. Une trémie reçoit l'argile qui tombe 
dans l'appareil par une ouverture pratiquée à la 
caisse qui est elle-même terminée par le système 
ordinaire des filières. Une transmission de mou- 
vement fait mouvoir tout un système assez compliqué, 
du reste, et destiné à couper les tuyaux suivant une 
longueur que Ton peut déterminer d'avance. Nous 
n'avons pas remarqué que, dans cette disposition des 
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couteaux, les auteurs se soient préoccupés beaucoup 
de ce que les sections ainsi faites ne seraient pas ver- 
ticales, le tuyau marchant toujours pendant que la 
section s'opère. 

Il est facile de se rendre compte de la marche de 
l'appareil : la boîte inlroduiCe dans la trémie tombe 
dans la caisse où elle est saisie par les filets de vis qui 
la compriment, la malaxent et la charrient jusqu'à la 
filière qui lui sert de passage. 

Cette machine qui, avec une force de deux che- 
vaux, peut produire 1,800 tuyaux de m ,050 par 
heure, ne saurait être employée que dans une très- 
grande fabrication. Elle se vend en Angleterre près de 
2000 francs. 

Machines intermittentes ou à piston. 

Toutes les machines intermittentes destinées à la 
fabrication des tuyaux de drainage sont basées sur le 
même principe : un piston, mû par une crémaillère 
qui reçoit son mouvement d'une manivelle, comprime 
la pâte dans un cylindre ou une caisse, et l'oblige à 
sortir par des filières. Convenablement disposées , 
elles ne diffèrent entre elles que par la forme, le 
nombre des cylindres et la position de la charge. 

Machines de Clayton. — La première machine de 
ce genre qui fut introduite en France est celle de 
M. Henry Clayton, de Londres; elle était verticale et à 
décharge également verticale. 

Cette machine représentée figure 2, pi. XXVII, se 
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compose de deux cylindres verticaux en fonte et qui 
servent alternativement au travail, et dans l'un des- 
quels un piston , mû à bras d*homrae par une ma- 
nivelle et un engrenage, comprime la pâte et la force 
à traverser la filière placée à la partie inférieure. 

L'un des cylindres repose sur la table, à l'arrière 
de la machine ; et l'autre s'appuie sur le devant de 
celle-ci, sur yne plaque d'assise, où il est maintenu 
par de petits taquets mobiles. La tige du piston qui 
fonctionne dans les deux cylindres , alternativement, 
se relie à une traverse supérieure, qui, à ses deux 
extrémités, porte deux branches verticales taillées en 
crémaillère sur leur longueur; sur celles-ci, agissent 
des pignons dentés auxquels le mouvement de la ma- 
nivelle est transmis. Lorsqu'on veut travailler verti- 
calement, le moule qui est analogue à celui de la ma- 
chine précédente se fixe au fond inférieur du cylindre. 
Dans le cas où l'on veut travailler horizontalement, on 
boulonne sur la plaque d'assise une caisse en fonte, 
dont la face antérieure forme le moule ou les moules, 
selon que l'on veut faire une ou plusieurs poteries à la 
fois. Sur le devant de la, machine se trouve une toile 
sans fin où se déposent les produits fabriqués, qui , à 
mesure de leur sortie de la caisse, sont coupés à la 
longueur convenable au moyen des archets. Des por- 
teurs, en nombre suffisant, manœuvrent ces archets 
et enlèvent les tuyaux pour les transporter à l'endroit 
où ils doivent sécher. 

Pendant que l'ouvrier fait fonctionner la machine 
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en tournant la manivelle e, un second ouvrier placé à 
l'arrière remplit Je second cylindre, avec de l'argile, 
qu'il bourre fortement ; puis il place sur la partie su- 
périeure de celui-ci un disque en bois d'un diamètre 
un peu plus petit que celui du cylindre. Lorsque le 
piston de la machine est arrivé à la fin de sa course , 
l'ouvrier qui la met en action a le soin de découvrir une 
petite ouverture située à la partie inférieure du cy- 
lindre, pour permettre la rentrée de Tair dans son in- 
térieur ; puis il tire l'axe de la manivelle, pour dés- 
engrener le petit pignon de la roue, et faire en 
même temps engrener une autre rone i montée sur le 
même axe que la manivelle , avec un petit pignon si- 
tué à l'extrémité de l'arbre de la roue ; par cette 
disposition, le rapport des engrenages étant changé, 
quelques tours de manivelle suffisent pour faire re- 
monter le piston jusqu'au dehors de son cylindre. 

Ayant ainsi dégagé le cylindre, on le remplace 
par, celui qui était sur l'arrière de la machine et qui 
est plein d'argile préparée , et Ton peut alors recom- 
mencer la fabrication ; de la sorte, le travail marche 
presque sans interruption, et les temps d'arrêt pour la 
fabrication sont considérablement diminués, car ils 
n'ont plus lieu que lorsqu'on fait remonter le piston 
et que l'on change les cylindres. 

L'un des cylindres de la machine Clayton sert ha-* 
bituellement à préparer la terre que l'autre cylindre 
façonne en tuyaux ou en tuiles ; à cet effet, le fond 
de ce tuyau, au lieu d'être garni d'une filière ordi- 
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paire, est remplacé par une forte grille en fer criblée 
de trous d'un faible, diamètre. L'argile comprimée 
sort en filets à travers cette espèce de crible, tandis 
que les pierres et les autres impuretés restent dans le 
cylindre d'où on les extrait avant d'introduire une 
nouvelle proportion d'argile. Ce mode de préparation 
de la terre fournit évidemment de l'argile très-pure, 
mais ne mélange peut-être pas assez les différentes 
parties de la masse. 

Le poids de cette machine est considérable, son 
prix fort élevé, elle est d'une complication mécanique 
qui rendrait son emploi peu avantageux dans une 
petite fabrique. 

Cette machine qui coûte en Angleterre 750 francs, 
sans les moules et le crible, peut donner environ 600 
tuyaux de m ,050 à l'heure, à laide de deux ouvriers 
et d'un enfant. Cependant en augmentant le nombre 
d'hommes, on peut lui faire produire 800 et 1 ,000 
tuyaux à l'heure. 

M. Clayton a également construit une petite ma- 
chine horizontale fort simple, à une seule caisse de 
fonte dans laquelle se meut un piston. Nous n'entre- 
rons pas dans de plus grands détails à Y égard de cette 
machine, qui a la plus grande analogie avec celle de 
MM. Sanders et Williams, représentée figurea 1 et 2, 
pi . XXY , dont nous donnerons la description complète. 

Machine de Cottam et Hallem, de Londres. — Ces 
messieurs ont exposé, en 1851, une petite machine 
du genre de celle de M. Clayton ; elle est toutefois 
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d'une plus grande légèreté et d'un plus faible prix. 
Le cylindre qui contient la terre, est en tôle assez 
mince et repose sur un coffre carré qui reçoit horizon- 
talement les filières, à la suite desquelles est disposée 
une table à rouleaux ; tout cet appareil est monté sur 
une forte brouette. 

Machine de M. Reichenecker. — Cette machine, qui 
est propre à fabriquer par pression, les tuyaux de 
drainage et de conduite en terre, des briques, des car- 
reaux, des tuiles, etc., a beaucoup d'analogie avec la 
machine verticale de Clayton. Elle se compose de 
trois parties principales, savoir ; 

1° D'une presse hydraulique a, montée sur un bâti 
en bois 6, en sens inverse des autres presses hydrau- 
liques ordinaires et opérant sa pression de haut en 
bas, sur une masse de pâte céramique ; 

2° D'une paire de cylindres en fonte, placés debout 
l'un à côté de l'autre, sur un châssis mobile à chariot 
dj afin de pouvoir les conduire alternativement sous 
le piston de la presse ; ces cylindres qui contiennent 
la pâte, étant soumis à une forte pression, doivent être 
d'une force suffisante pour y résister ; au fond de 
chacun d'eux est ménagé un moyen pour y fixer les 
moules à l'embouchure; 

3° D'une série de ces moules, pouvant se recharger 
suivant les objets à façonner et les dimensions de ces 
objets. 

C'est à travers ces moules que la pâte est expulsée, 
formant un ruban dont la section a toujours la forme 
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de l'ouverture du moule ; à leur sortie les tuyaux sont 
soutenus par une table à coulisse et à contre-poids, 
afin qu'ils ne se déforment pas ; un fil de fer, tendu 
sur un châssis à coulisse, sert à couper les tubes à la 
longueur voulue. 

La pâte préparée est transportée sur un plancher 3, 
où deux ouvriers Sont employés à charger celui des 
deux cylindres qui est libre, et que Ton soumet à l'action 
du piston de la presse hydraulique, quand la pâte de 
l'autre cylindre est épuisée. Trois ouvriers sont néces- 
saires pour la conduite de cette machine : l'un ma- 
nœuvre la pompe d'injection, et doit avoir l'œil fixé 
sur le moule pour agir plus ou moins suivant les circon- 
stances ; un second ouvrier reçoit les tubes à la sortie 
du moule, pour les soutenir sur la table à coulisse e 
et les couper de longueur ; le troisième ouvrier reçoit 
ce tube sans le déformer, et le place sur le mandrin 
d'un tour à potier pour y ajuster à l'un des bouts un 
manchon en terre fabriqué de la même manière. 

M. Reichenecker enduit ses tuyaux à leur intérieur, 
lorsqu'ils sont parvenus à un degré de sjccité conve- 
nable, d'un vernis salifère qui forme corps absorbant, 
pour que le mastic de chaux hydraulique dont on se 
sert dans la pose des tuyaux y prenne bien. 

Selon Fauteur, par son procédé de fabrication, ces 
tuyaux de conduite peuvent supporter une colonne 
d'eau de 100 mètres de hauteur sans se rompre. 

Machine de Hatcher, à Benedent. — Cette machine 
est à un seul cylindre vertical. Elle fut inventée en 
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1846 et reçut la première l'application d'une toile 
sans fin, destinée à recevoir les tuyaux à leur sortie des 
filières, et à empêcher ainsi la déformation qui pro- 
venait de la fixité de la table qui recevait les produits. 
Cette machine peut produire par heure : 

1,100 tuyaux de m ,025 de diamètre. 
800 — m ,03l — 

580 — m ,044 — 

320 — 0» 063 — 

Description de la machine à fabriquer les tuyaux de drainage du système 
de Sanders et Williams, exécutée par M. Calia, et représentée sur les 
figures 1 et 2 de la planche XXV. 

Cette machine sort des ateliers de M. Calla, qui 
en a déjà livré un grand nombre à l'agriculture. 

Elle se compose d'une caisse rectangulaire A de 
fonte, maintenue entre deux bâtis B, B également de 
fonte. 

A la partie supérieure de la machine,- un support 
de fonte C, monté sur roues, maintient F écarte ment 
des deux bâtis auxquels il est relié par des boulons a; 
un autre support C sert à porter la partie antérieure 
de la machine, qui forme ainsi un ensemble suscepti- 
ble d'être transporté aisément d'un endroit à un autre. 

Les deux extrémités de la caisse sont libres, et 
tandis que le piston D s'engage dans l'une, l'autre est 
disposée de manière à recevoir le système de filière E. 
Cette disposition permet de remplacer la filière par 
une plaque de tôle ou de fonte percée de trous et 
destinée à l'épuration de la terre ; les {lierres se trou- 
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vant arrêtées par la plaque; on peut ainsi, par consé- 
quent, adapter à l'appareil Tune ou l'autre des trois 
filières que Ton emploie généralement ; le plus petit 
numéro sert pour les tubes ordinaires, qui ont m ,030 
de diamètre intérieur et œ ,050 de diamètre extérieur, 
l'épaisseur de la terre étant de m ,010. 

Le numéro moyen sert pour les machines qui ont 
m ,055 de diamètre intérieur et m ,075 de diamètre 
extérieur. 

Enfin le numéro le plus fort sert pour les collec- 
teurs, qui ont généralement m ,080 à m ,100 de 
diamètre intérieur et 0",100 à m ,l20 de diamètre 
extérieur. 

De cette manière, les trois espèces de tuyaux peuvent 
s'emboîter les uns dans les autres. 

Afin de maintenir les filières en place, le bord supé- 
rieur de la caisse porte trois saillies arrondies 6, dans 
lesquelles on introduit une clavette c, qui passe égale- 
ment dans une saillie correspondante d que porte la 
filière E ; une entaille ménagée dans la caisse maintient 
la partie inférieure de la filière. 

Le piston se compose d'une partie pleine et d'une 
tige F, en forme de crémaillère supportée par un rou- 
leau F, et qui reçoit un mouvement horizontal d'un 
pignon G monté sur le même arbre qu'une roue dentée 
H, qui reçoit elle-même son mouvement d'un pignon 
I ; une grande roue d'engrenage J, placée sur le même 
arbre que le pignon I, est actionnée par un autre pignon 
K, monté sur l'arbre de la manivelle L. 
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Pour introduire l'argile dans ia caisse À, on a dis- 
posé un couvercle à charnière M, que l'on peut soulever 
à l'aide de la poignée N ; pour que la pression exercée 
sur la pâte ne puisse soulever le couvercle, on engage, 
au moyen des poignées o, la barre P, mobile en e, 
sous les deux saillies renforcées R, venues de fonte. 

La filière se compose d'une plaque de fonte S, dans 
laquelle on a ménagé un certain nombre de trous 
dont le diamètre est exactement celui que l'on veut 
donner extérieurement aux tuyaux; dans le milieu de 
ces trous, on a disposé des mandrins g parfaitement 
centrés, maintenus par des tiges A, et qui ont pour 
diamètre le diamètre intérieur des tubes ; le vide qui 
reste entre la plaque et le mandrin est destiné au pas- 
sage des tuyaux, qui auront ainsi exactement l'épais- 
seur qui a été déterminée à l'avance. 

Au sortir des filières, les tuyaux T sont reçus sur 
une table composée de toiles sans fin S, mobiles sur 
des rouleaux i; ils peuvent, de cette manière, s'avancer 
jusqu'à l'extrémité de la table sans être déformés; ils 
sont alors coupés à la longueur voulue au moyen d'un 
système d'archets j, disposés entre deux pièces de bois 
/, dont l'écartement est maintenu par des fers ronds 
m, auxquels on a donné la forme nécessaire pour que, 
dans le mouvement de l'appareil qui a lieu autour du 
point n, ils puissent parcourir un chemin suffisant pour 
atteindre tous les tubes. Les fils métalliques, qui pas- 
sent nécessairement entre deux toiles sans fin, peuvent 
être resserrés au moyen des écrous p. 
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Service de la machine. — Pour faire fonctionner 
la machine, on ouvre d'abord le couvercle M de la 
caisse À, et Ton y projette avec violence les blocs de 
terre préparée à l'avance, afin de les bien tasser et 
d'en expulser l'air autant que possible ; lorsque la 
caisse est pleine, on ferme le couvercle en le fixant à 
l'aide de la barre P ; puis, faisant tourqer la manivelle 
motrice, la terre, refoulée par le piston, est forcée de 
sortir par les ouvertures que présente la filière E. 
Lorsque les tuyaux ont atteint l'extrémité de la table, 
l'ouvrier porteur les coupe à la longueur voulue en 
abaissant l'archet j ; il les prencTensuite pour les porter 
au séchoir, avec un instrument de bois r assez sem- 
blable à une fourche à quatre dents représentant la 
forme et les dimensions de l'intérieur des tuyaux. 

Quand la caisse À est vide, on imprime au piston 
un mouvement rétrograde en tournant la manivelle 
en sens inverse, jusqu'à ce qu'il soit revenu à sa posi- 
tion première ; on soulève alors le couvercle et Ton 
nettoie l'intérieur de la caisse au moyen d'une cu- 
rette ; puis on replace de la terre nouvelle dans la 
caisse, et l'on recommence les manœuvres comme pré- 
cédemment. 

Avec cette machine qui coûte 450 francs prise à 
l'atelier du constructeur, on peut faire par heure 450 
à 500 tuyaux de m ,33 de longueur sur m ,030 de 
diamètre intérieur. 

Machine de Whiiehead 9 de Preston.— Ce système 
de machine à piston horizontal est établi par White- 
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head suivant deux modèles, l'un à simple et l'autre à 
double action. 

Le premier consiste en une caisse rectangulaire de 
fonte, fermée, à la partie supérieure, par un couvercle 
de fonte. Un système d'engrenage , communiquant le 
mouvement à une crémaillère horizontale, fait marcher 
le piston dans lUm et dans l'autre sens, suivant que la 
caisse est pleine de pâte ou que Ton veut l'en remplir. 

Le modèle àdouble action de M. Whitehead consiste, 
comme toutes les machines de ce genre, dans l'addi- 
tion d'une seconde caisse ayant son piston spécial. 
Ces deux pistons sont reliés l'un à l'autre, de telle 
sorte que lorsque l'un est à la fin de sa course, 
l'autre est prêt à commencer la sienne. 

Les machines de ce fabricant sont d'une solide con- 
struction; une disposition particulière permet de ne 
pas se préoccuper de l'arrêt du mouvement au fond 
de la course : la dernière dent de chaque extrémité 
de la crémaillère qui conduit le piston est articulée de 
telle sorte qu'elle ne puisse engrener, avec le pignon 
qui la conduit, que par le mouvement en sens inverse 
de celui qui vient d'avoir lieu ; l'ouvrier est donc ainsi 
averti que le piston est à fin de course et qu'il doit 
cesser son action sur la manivelle. 

Comme les correspondantes de M. Clayton, la 
machine simple ne coûte que 525 francs en Angle- 
terre, non compris les cribles et les filières. 

Machine de Webster, à Southamplon. — Cette ma- 
chine est entièrement en métal et pèse huit tonnes. 
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Elle est munie d'tnmroue à levier, ce qui permet de 
réduire un peu les engrenages. La figure \ , pi. XXIX, 
permettra d'en saisir facilement les dispositions essen- 
tielles. 

Mais le prix de la fonte, en France, la rendrait trop 
coûteuse pour que son emploi puisse s'y étendre beau- 
coup. Elle est à un cylindre horizontal. 

Machine de Dean, à Wishaw. — Cette machine est 
à deux coffres, dont les pistons sont attachés l'un à 
l'autre par une vis. L'écrou de cette vis est placé à 
égale distance des deux coffres, et il ne peut que tour- 
ner sans changer de position. Un engrenage d'angle 
lui communique le mouvement, et en tournant il fait 
avancer la vis longitudinalement, de façon que l'un 
des pistons rétrograde quand l'autre avance. 

Dans le but de rendre plus facile la juxtaposition des 
tuyaux et d'éviter l'emploi des manchons, M. Dean, au 
lieu de les couper perpendiculairement , leur donne 
une section en escalier. 

s Une disposition spéciale de l'appareil, assez com- 
pliqué du reste, permet d'opérer la section suivant la 
forme que nous venons d'indiquer. 

Description de la machine à fabriquer les tuyaux de drainage du système 
de M. Franklin, construite par M. Brethon, de Tours, et représentée 
par la figure 1 de la planche XXVIII. 

Cette machine, représentée en coupe verticale, 
fig. , rentre dans la catégorie des machines conti- 
nues à pétrin. 
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Elle se compose de deux parties bien distinctes : 

1° L'organe préparateur, où la terre est triturée, 
nettoyée et refoulée; 

2° L'appareil des moules, qui la façonne en bri- 
ques, tuiles ou tuyaux, à volonté. 

L'ensemble du système, d'une grande simplicité, 
se compose d'un arbre vertical sur lequel on a disposé 
des hélices, et qui tournent dans une caisse cylindrique 
dont les parois intérieures affleurent l'extrémité des 
hélices. 

Le manchon, l'hélice et toutes les pièces impor- 
tantes sont en fonte de 12 à 15 millimètres d'épais- 
seur. 

L'enveloppe se compose de deux cylindres super- 
posés de diamètres inégaux. La hauteur totale est 
de l œ ,10 environ. Le cylindre supérieur A, qui est le 
plus large, est ouvert à sa partie supérieure, afin de 
recevoir l'argile qu'on y jette à la pelle. 

Le cylindre B a œ ,42 de diamètre intérieur, et 
forme les deux tiers de l'enveloppe totale. Au milieu ' 
de sa hauteur, le cylindre B présente une partie sail- 
lante G en forme de boîte à base carrée, dont les pa- 
rois rectangulaires sont tangentes à la surface cylin- 
drique sur une hauteur de m ,1 5. Deux d'entre elles ont 
été enlevées et remplacées par des vannes courbes, de 
fonte, glissant ,à volonté sur les bords arrondis des 
deux côtés fixes de la boîte, au moyen de leviers mo- 
biles articulés au centre de courbure de chaque extré- 
mité de la vanne. 
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Au moyen de ces vannes mobiles, on peul ouvrir 
l'enveloppe de l'hélice et dégager, suivant le besoin, 
la capacité C des pierres qui ont pu s'y accumuler. 

La partie supérieure de l'arbre D de l'hélice E est 
maintenue dans sa position verticale au moyen d'un 
collet de fonte F soutenu par deux montants G bou- 
lonnés au cylindre A. 

L'arbre D est un tuyau cylindrique de fonte de m , 1 4 
de diamètre, qui s'amincit un peu vers le haut, avant 
de s'engager dans le collet F, et qui n'a que m ,12 
dans la partie qui traverse la capaeité G, 

Les spires de l'hélice ont m , i 2 d'épaisseur, m , 1 8 
de largeur, à partir de l'arbre, et sont inclinés moyen- 
nement à 45°. Le diamètre total de l'hélice est ainsi 
de m ,14 + (2 x 0M3) = m ,40; et comme le dia- 
mètre du manchon B est de m ,42, il reste environ 
ra ,l de distance entre le filet hélicoïdal et la paroi de 
l'enveloppe. 

La figure 1 , pi. XXVIII, montre les deux parties de 
l'hélice logées séparément, l'une au-dessus de la ca- 
pacité C, et l'autre au-dessous. Chacune d'elles se 
compose de deux moitiés de spire contournées dans 
le même sens et symétriques autour de l'arbre sur 
une hauteur de m ,30 environ. Il résulte de leur dis- 
position que le bord supérieur de chaque moitié de 
spire se projette sur le bord inférieur de l'autre, et 
il suffirait que l'un glissât verticalement le long de 
l'arbre pour venir s'ajouter à l'autre, et en devenir le 
prolongement. 
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L'argile déposée dans le réservoir À y est triturée par 
deux forts couteaux d'acier H et H' fixés à l'arbre de 
la machine. 

Le fond de la boîte C, disposé en crible, est formé 
par une grille de fonte dont le centre est traversé par 
l'arbre de l'hélice, qui peut y tourner librement. Les 
barreaux de cette grille sont serrés par le haut et éva- 
sés à la partie inférieure, et peuvent retenir les pierres . 
qui seraient mélangées à l'argile. Un couteau d'acier 
b arase la surface de l'argile et repousse les pierres 
vers la circonférence. 

L'appareil du moule I consiste en une boîte carrée, 
supportant le manchon de l'hélice, et qui est établie 
au-dessus d'une fosse rectangulaire de briques J, qui 
permet de descendre sous la machine fixée en place, 
au moyen de quatre forts boulons, sur un cadre formé 
de madriers de chêne. Cette fosse a environ 3 ra ,50 de 
longueur, m ,70 de largeur et 2 m ,00 de hauteur. 

La boîte des moules n'a pas de fond inférieur ; elle 
n'a que deux parois latérales fixes, et les deux autres 
c, qui sont mobiles, sont percées de trous annulaires 
dont le diamètre détermine le nombre, et qui consti- 
tuent les filières. 

En arrivant dans la boîte I, l'argile rencontre deux 
plans inclinés de 45° d qui la sollicitent à prendre 
un mouvement horizontal et facilitent son passage par 
les filières, à la sortie desquelles elle s'engage, sous 
forme de tubes, sur des toiles sans fin. 

Le moule qui fournit les plus petits tuyaux peut en 
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produire à la fois six de m ,025 de diamètre intérieur 
et de œ ,01 d'épaisseur ; dans ce cas, la machine donne 
douze tuyaux. 

Cette machine, qui coûte 875 francs en Angleterre, 
peut produire jusqu'à 1 ,500 tuyaux par heure, lors- 
qu'elle est mise en mouvement par un cheval. 

Machine de M. Scragg, de Calvely. — La figure 2, 
pi. XXV1I1, indique la forme générale delà machine de 
Scragg, qui, en raison de sa simplicité, de son bas prix 
d'établissement et de l'excellente qualité de ses pro- 
duits, semble l'une des mieux appropriées aux besoins 
actuels de la fabrication de nos potiers. Le banc de la 
machine porte, à chacune de ses extrémités, une boîte 
rectangulaire en fonte de m ,25 de profondeur et de 
m ,50 de longueur et de m ,30 de largeur; ces boîtes 
sont fermées à leur partie supérieure par un couvercle 
à charnière maintenu par un fort taquet, et à leur extré- 
mité antérieure, elles sont garnies de filières à tuyaux 
analogues à celles de la machine d'Ainslie. Un piston 
rectangulaire en fonte pénètre dans chaque boîte par 
l'extrémité opposée à celle des filières ; ces deux pistons 
sont fixés aux deux bouts d'une même crémaillère 
horizontale, conduite par un pignon de 22 dents 
monté sur le même arbre qu'une roue de 80 dents. 
Cette roue est conduite par un pignon de 12 dents; 
la crémaillère, la roue et les deux pignons dont nous 
venons de parler sont cachés par une boîte de bois 
mince qui recouvre ces parties de la machine; le 
dernier pignon dont il vient d'être question est monté 
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sur r arbre de la grande roue extérieure de 80 dents 
que montre la figure ; cette roue elle-même engrène 
avec le pignon de 15 dents monté sur l'arbre de la 
manivelle. La longueur de la crémaillère qui porte 
les deux pistons, est telle que l'un d'eux se trouve à 
l'entrée d'une des boîtes, quand l'autre arrive au fond 
de la seconde boîte. Lorsque la crémaillère s'avance, 
l'un des pistons comprime par conséquent l'argile 
dans une des boîtes, tandis que le second piston sort 
de l'autre boîte. Un homme et deux enfants suffisent 
à la rigueur, pour manœuvrer cette machine; l'homme 
tourne la manivelle, tantôt dans un sens, tantôt dans 
l'autre, selon le piston qu'il faut faire avancer, tandis 
que les enfants coupent les tuyaux et remplissent les 
coffres de terre argileuse. Leremplissagede cesjcoffres 
se fait très-facilement en soulevant le couvercle et en 
introduisant la terre pendant que le piston se retire; 
de sorte que chaque boîte est complètement remplie 
et prête à donner des tuyaux au moment même où 
l'autre achève de se vider. Avec une bonne machine 
de cette espèce activement servie, on peut faire, dit-on, 
jusqu'à 20,000 tuyaux par jour. Les tuyaux, en sortant 
de la filière, sont reçus comme dans la machine d' Ains- 
lie, par une série de rouleaux. 

La machine que nous venons de décrire est peu 
pesante et portative, elle se vend 750 francs en Angle- 
terre; mais on pourrait facilement l'établir en France, 
où jusqu'à présent elle n'est pas brevetée, pour 400 
ou 450 francs au plus. 
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Les machines se prêtent difficilement à la fabrica- 
tion des tuyaux de plus de m ,09 à m ,10de diamètre; 
quand les calibres supérieurs sont nécessaires, on les 
fabrique à la main, à l'aide de mandrins, par les 
méthodes ordinaires. 
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